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La presente investigación tuvo por objetivo general determinar si la aplicación de la 
ingeniería de métodos incrementa la productividad en el área de confección de polos en 
una empresa textil, Manchay, 2019.La empresa en estudio no tenía definido los procesos ni 
los tiempos establecidos para la confección de polos cuello redondo. La investigación 
presenta una metodología cuantitativa y aplicada ya que las dimensiones del estudio son 
medibles y estadísticos, la población ha sido de 52 registros de producción y la muestra  
que se tomo fue de 46 días productivos calculada de los indicadores efectuados en días 
antes y después de la mejora, para la toma de tiempos y definición de procesos 
estratégicos. Los Datos obtenidos fueron mediante la técnica de observación utilizando 
instrumentos de medición como el cronometro para la toma de tiempos, formularios para la 
descripción de procesos y los registros de los tiempos y actividades, los cuales han sido 
analizados con la finalidad de reducir tiempos improductivos y eliminar actividades 
innecesarias en el proceso de confección. De esta manera se obtuvo como resultado final 
que la productividad incremento de un 65.39% a 72.46% llegando a la conclusión que 
mediante la herramienta” La ingeniería de métodos” se logró incrementar la productividad, 
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The purpose of this research was to determine whether the application of method 
engineering increases productivity in the area of making poles in a textile company, 
Manchay, 2019.The company under study did not define the processes or times established 
for the Round neck polo shirt. The research presents a quantitative and applied 
methodology since the dimensions of the study are measurable and statistical, the 
population has been 52 production records and the sample that was taken was 46 
productive days calculated from the indicators made in days before and after the 
improvement, for the taking of time and definition of strategic processes. The data  
obtained were by means of the observation technique using measuring instruments such as 
the timer for the taking of time, forms for the description of processes and the records of 
the times and activities, which have been analyzed in order to reduce downtimes and 
Eliminate unnecessary activities in the manufacturing process. In this way, it was obtained 
as a final result that productivity increased from 65.39% to 72.46%, concluding that 
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I. INTRODUCCIÓN 
La industria textil a nivel internacional es importante en la economía de los países 
desarrollos y subdesarrollados; donde la globalización genera que el mercado sea más 
competitivo; por esa razón las empresas buscan alcanzar elevados índices de productividad 
a través de la aplicación de Ingeniería de métodos. Los países más grandes en exportación 
de polos son, Corea, Taiwán, India y Malasia, siendo china el más destacado en comercio 
textil, es importante destacar que el sector de confección es uno de los principales 
generadores de puesto de trabajo con un 25% a 30% a nivel mundial. 
El rubro textil es una de las industrias más importantes según INEI (Instituto Nacional de 
Estadística e Informático), ha evolucionado de manera favorable durante los últimos años, 
este sector es importante en el crecimiento de la economía en el país generando el 7.2% del 
PBI Manufacturero, según el Ministerio de producción las exportaciones textileras tendrán 
un crecimiento del 4% en el 2019. 
A nivel nacional, el incremento de la demanda de polos hace que las empresas busquen 
incrementar su productividad haciendo uso de métodos de trabajo; como balance de línea, 
toma de tiempo y estudio de métodos, las cuales permiten alcanzar un 85% de su capacidad 
productiva; lo cual hace que sean eficientes en sus líneas de producción. 
En el distrito de Manchay, existen empresas de confección textil de polos, las cuales para 
incrementar su productividad han buscado muchas formas para lograr aumentar su 
producción mejorando sus procesos y puestos de trabajo optado. Por ello en la empresa de 
confección de polos, se realizó un diagnóstico sobre la baja productividad que presenta la 
empresa. Al realizar el diagnostico de los procesos de confección encontramos que la 
empresa tiene una eficiencia de 83%, esto se debe a los distintos factores que influyen en la 
baja productividad. 
Los factores que afectan esta baja productividad son las operaciones inadecuadas que 
realizan los trabajadores en la confección de polos, esto se debe al no tener un proceso 
estandarizado en la línea de confección, no obstante se debe también a que los materiales y 
herramientas de trabajo (aguja ,cono de hilos, tallas) están mal distribuidos, se encuentran 
lejos de las máquinas y no están clasificados por colores o tamaños, lo cual para trasladar 
hasta la maquina genera un aumento en los tiempos. 
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En este diagrama del árbol Anexo N°1, se especifica y detalla las causas y efectos que 
presenta la empresa en la línea de confección de polos, las cuales originan una baja 
productividad es por ello que se aplicara la ingeniería de métodos en donde busca aumentar 
la productividad por medio de estudio de movimientos de las operaciones y estudio de 
tiempos, se muestra cuáles son las causas y efectos que influyen en la baja productividad 
en la confección de polos de la empresa. 
Se observa en Anexo N°2, las causas de baja productividad la cual nos permitirá identificar 
la valorización de cada causa, asignándole un puntaje, el cual nos permitirá realizar el 
diagrama de Pareto. 
Por medio del análisis de Pareto Anexo N°3, se identificó que las causas que originan la 
baja productividad es por la falta de un estudio de métodos que presentan el 84.4%, es 
donde el trabajo de investigación se enfocara. 
Se observa en Anexo N°4 del diagrama de Pareto las causas que influyen en la baja 
productividad en el área de confección de polos de la empresa, por ese motiva se requiere 
eliminar los mayores tiempos de trabajo 
Es importante indicar la situación actual de la empresa Anexo n°4 en base a la 
productividad en relación a la eficiencia y eficacia, para conocer cómo se encuentra la 
productividad de la empresa antes de la implementación. Por ello se determina un 
promedio de eficiencia, eficacia y productividad de cada mes antes de la implementación. 
Se observa en Anexo N°5 como indica la situación actual de la empresa en donde se 
obtiene como promedio la eficiencia de 83% y la eficacia de 84%, obteniendo como 
resultado una productividad de 70%. 
El estudio de Ingeniería de métodos es una herramienta que ayuda a mejorar los 
procedimientos en el área de confección, teniendo como objetivo identificar las causas que 
generan la baja productividad y con el estudio de trabajo se busca mejorar la reducción de 
tiempos y aumentar la productividad. 
En el contexto Internacionales Guaraca (2015), La investigación tuvo como conclusión 
mejorar la eficiencia de 69.03% a 80.15%, y con el transcurso del tiempo puede llegar a 
100%; además el índice de productividad con la implementación se incrementa a 2.87 
unidades por hora hombre, y con ello se evidencia un ahorro en costos del 3.95% en el 
primer año. 
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Para Cruz (2015), La investigación tuvo como conclusión la implementación de métodos y 
balance de líneas realizado para la empresa que se incrementó en un 88.59%. Donde se 
investigó los tiempos utilizados y producidos en la producción, con el fin de desarrollar 
una implementación de distribución de la planta que optimice la utilización de los 
materiales y tenerlos al alcance a la hora de producción de polos. 
Lema (2015), La investigación tuvo como conclusión tomar tiempos y movimientos de los 
procesos de producción de manteles, que se incrementó en un 7% su eficiencia basada en 
una gestión por procesos para optimizar la productividad que contribuye con una mejora 
productiva para los procesos en la empresa para una mayor rentabilidad el cual será 
aplicado. 
Montesdeoca (2015), La investigación tuvo como conclusión trabajar en el área de 
producción aplicando diferentes técnicas como el cálculo de tiempo estándar y diferentes 
diagramas. Por lo cual se determinó que no cuenta con un análisis de proceso, luego de 
aplicar dicho método obtuvo como resultado de una reducción de 0.33 seg/und del tiempo 
estándar de producción incrementado su productividad en 1.6%. 
Nacionales, Checa (2014); La investigación tuvo como conclusión el estudio de tiempos e 
Ingeniería de métodos, gestión de almacén y distribución de planta. Teniendo el aumento 
de la productividad de la línea de polos básicos a 87.68%, donde antes tenía la 
productividad a un 73.62%; brindando un incremento de 16.04% de la productividad. La 
presente investigación se implementará la ingeniería de métodos para poder optimizar el 
incremento de la producción. 
Torres (2014), La investigación tuvo como conclusión el incremento de la productividad  
de la línea de polos básicos a un 90.68%, es decir a una producción semanal de 759 polos, 
además se generó satisfactoriamente la metodología seleccionada y se interrelacionaron 
adecuadamente cada uno de los elementos con el fin de incrementar la productividad del 
proceso productivo, obteniendo un incremento de la productividad del 58.04% de la 
productividad inicial. 
Para Arana (2014), la investigación tuvo como conclusión conocer el escenario real del 
proceso productivo, se realizó el diagnostico en el área de producción y los resultados 
muestran que el tiempo estándar para la confección de un vestido es 19.35 minutos, el 
costo por unidad es de 14 soles, el porcentaje de balance de línea es de 76%, y la 
productividad es de 6.84 unidades por cada hora del trabajo ya que el tiempo estándar para 
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la confección de vestidos disminuye a 17,8 minutos el costo por unidad se reduce a 11 
soles, el porcentaje de balance de línea aumento al 92%, la productividad se incrementó a 9 
unidades por cada hora de trabajo. 
Ulco (2015), La investigación tuvo conclusión emplear la ingeniería de métodos en la línea 
de producción de cajas de calzado, para mejorar la productividad de mano de obra de la 
empresa industrias Art Print. Teniendo que el estudio de tiempos es el proceso inicial que 
permitió determinar un tiempo estándar de 407.51 minutos/millar y una productividad de 
156 cajas/hora. El cual estudio de método ayudo a determinar que solo el 6% de 
actividades eran improductivas, logrando aumentar la productividad en 23.7%. 
En la investigación se identificó dos variables, la variable independiente es la ingeniería de 
métodos y la variable dependiente es la productividad. 
Ingeniería de Métodos 
 
Para Kanawaty (2004), la “Ingeniería de métodos es el registro y examen crítico 
sistemático de los métodos, de realizar actividades o procedimientos, con el fin de efectuar 
mejoras e incrementar la productividad” (p.19). Por otro lado, Palacios (2014), menciona 
que “la Ingeniería de métodos consiste en cómo una persona puede desempeñarse 
efectivamente las tareas que le asignen” (p. 27). 
Para López, Alarcón y Rocha (2014), “la ingeniería de métodos busca mejorar los 
procesos, los procedimientos, el lugar de trabajo e incrementar la productividad” (p.8). 
Correa (2012), la “aplicación de ingeniería de métodos en relación a la productividad en la 
empresa, y el perfeccionamiento y estandarización de sus procesos” (p. 89); además, krick 
(2010), indica que “La ingeniería de métodos nos permite reconocer que operación es 
necesario” (p.122). 
Como mencionan los autores la ingeniería de métodos permite realizar un diagnóstico 
general de una empresa permitiendo identificar las actividades que no generan valor 
agregado o procedimientos innecesarios en una producción 
Por otra parte, López, Alarcón y Rocha (2014), dan énfasis en que la “ingeniería de 
métodos permite conocer los puntos críticos que presentan deficiencias, en los que existen 
cuellos de botella, mermas, desperdicios o simplemente contribuyen a que el sistema sea 
improductivo” (p. 8). 
5  
Según García (2005, p.35) los objetivos de la ingeniería de métodos son: Mejorar los 
procedimientos, Mejor la disposición y el diseño de la fábrica, taller, equipo y lugar de 
trabajo, economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria, aumentar la 
seguridad, Crear mejores condiciones de trabajo, hacer más fácil, rápido sencillo y seguro 
el trabajo. Para Kanawaty (2014) “la ingeniería de métodos cuenta con el seguimiento de 
ocho etapas” (p.77). 
Estudio de Tiempo 
 
Según Caso (2016), el “estudio de tiempo sirve para investigar, reducir y eliminar el 
tiempo improductivo” (p.16). Por otra parte, Fernández, Gonzales y Puente indican que: “el 
estudio de tiempo cronometrado es un método usado para desarrollar estándares basados en 
el control directo del tiempo de trabajo” (1996, p.37). Para Galarza (2010), el “estudio de 
tiempo consiste en tomar el tiempo observado de cada proceso” (p. 15). Igualmente, Tejada 
(2017), “estudio de tiempo y movimiento es una herramienta la cual permite conocer el 
tiempo estándar de cada una de las operaciones que comprende cada proceso” (p.41). 
Molina (2013), “es la técnica de medición de tiempo de trabajo que genera un trabajador 
calificado en realizar una operación” (p.56). Por otro lado Bravo (2018), menciona que “el 
estudio de tiempos es una técnica utilizada para obtener un tiempo estándar permitido en el 
cual se llevará a cabo una actividad” (p.76). Para Raximhai (2017), “el análisis de tiempo 
es la reducción de los tiempos muertos que se puedan presentar en las operaciones, para 
poder determinar donde se verificaría el cuello de botella, donde se presenta mayor tiempo 
muerto en el proceso” (p.294). 
Herramientas fundamentales en la toma de tiempo: Según Meyer (2000, p.136) son: “El 
cronometro, tablero de observaciones, formularios de estudio de tiempo” 
Tiempo Estándar 
 
Para Freivalds y Niebel indica que: “El tiempo estándar es la suma de los tiempos por  
pieza usando un cronometro” (2014, p.324). 
Según Meyers el tiempo estándar es “el tiempo requerido para elaborar un producto son 3 
condiciones: un operador calificad, bien capacitado, que trabaje a una velocidad normal y 
una tarea específica, por lo que es necesario un análisis adicional” (2000, p.19). Además 
Pacioli (2014) menciona que “para que el producto fluya de una estación a otra todos los 
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procesos deben terminar su operación a la hora indica para que no se encuentra ningún 
cuello de botella” (p.5). Para Verbel (2007), “es la estimación de la duración de una 
operación en un proceso, pueden ir desde la planificación de la producción, hasta la 
determinación de jornadas de trabajo” (p.142) y Según Meyers “el tiempo requerido para 
elaborar un producto en una estación requiere un operador calificado y bien capacitado, 
que trabaje a una velocidad ritma normal y hace una tarea específica.” (2000, p.19). 
Para determinar el tiempo estándar es necesario contar con la siguiente formula que 
ayudara a encontrar datos que contribuyan a la investigación, permitiendo obtener un 
resultado óptimo. 
 Necesidades personales 6% 
 Fatiga básica 5% 
 Condiciones laborales 4% 
Los porcentajes mencionados están establecidos por la O.I.T. los cuales se asemejan a las 
situaciones reales de trabajo. 
Formula de Tiempo Estándar 
 
TN Tiempo Normal FV Factor Valorización 
TO Tiempo Observado S Suplemento 
Tiempo Estándar = TN * ( 1+S) 
 
Estudio de Movimientos 
Según Niebel y Freivalds “el estudio de movimientos implica el análisis cuidadoso de los 
movimientos que se emplean para realizar una tarea. Su propósito es eliminar movimientos 
ineficientes […] el trabajo puede rediseñarse para que incremente su eficiencia” (2014, 
p.9). Para Metal Actual (2016), “es eliminar los movimientos ineficientes para que el 
trabajo se lleve a cabo con mayor facilidad y aumenta el índice de producción” (p. 176). 
Para García (2005), “el diagrama de procesos es la representación gráfica de todas las 
operaciones, permite estudiar las fases del proceso en forma sistemática con el fin de 
disminuir las demoras y eliminar los tiempos improductivos” (p.42). 
Así como menciona el autor el diagrama de procesos ayuda a identificar los procesos 
claves en el proceso de confección y eliminar las operaciones innecesarias. 
Balance de línea 
 
Según Krajemski (2000), el “balance de línea es la asignación del trabajo a estaciones 
integradas a una línea, de modo que se alcance la tasa de producción deseada con el menor 
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número posible de estaciones de trabajo” (p.426). Para Medina (2014), indica que: “es una 
herramienta importante para el control de la producción, dado que una línea de fabricación 
equilibrada permite la optimización de variables que afectan la productividad, los tiempos 
de fabricación y las entregas parciales de producción” (p. 56). Así mismo Pacioli (2014), 
indica que “es equilibrar todos los procesos de estaciones de producción donde se realizan 
el trabajo y no tener tiempos de espera en la estación de trabajo” (p. 4). Por otro lado 
Ciencia E Ingeniería (2013), “es considerado una de las operaciones principales ya que los 
recursos se mueven constantemente en las operaciones de manera simultánea permitiendo, 
así un ritmo uniforme” (p. 28). Aparte López (2011), indica que “el problema del 
equilibrado de líneas de producción consiste en subdividir todo los procesos en estaciones 
de modo que la carga de trabajo de cada puesto se encuentre más ajustada y equilibrada 
posible a un tiempo de ciclo” (p. 134). Así mismo Kido (2015), indica que: “la finalidad es 
lograr resultados mejorados en una línea de operación, con el máximo aprovechamiento de 
la mano de obra, equipo y poder eliminar los tiempos muertos o cuello de botella del 
proceso de producción” (p. 98). 
Mediante el balance de línea como mencionan los autores se puede lograr equilibra los 
procesos y optimizar los tiempos de producción. 
Productividad 
 
Galeas (2016), “Tiene que conocer los resultados que se tienen en un proceso, por lo que 
aumenta la productividad es lograr mejorar resultados en relación a los recursos utilizados 
para generarlos” (p.567). También Cortina (2013), menciona que “la productividad es la 
relación de eficacia y eficiencia para lograr tener un proceso adecuado en las líneas de 
producción” (p. 92). Así mismo Cruelles (2014), indica que “la productividad es la relación 
entre la cantidad de productos obtenidos por un sistema productivo y los recursos 
utilizados para obtener una producción adecuada” (p. 154). De hecho Galarza (2010), 
menciona que “el equilibrio de producción se debe plantear en una adecuada capacidad de 
procesos, instalaciones y los recursos a utilizar” (p.18). 
Para Janania (2008), la “productividad depende de dos factores importantes: el factor 
técnico (equipos, herramientas, materiales) y factor humano (desempeño en el trabajo del 
empleado” (p.99).Por otro lado Suárez (2017), indica que “la medición de la productividad 
se han desarrollado mediante el estudio del trabajo, análisis de Pareto, método justo a 
tiempo que permite conocer la productividad de una empresa” (p. 64).También Gómez 
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(2016), indica que “la productividad es la medida de la eficiencia puede analizarse desde la 
perspectiva de asignación optima de recursos, la eficiencia de los rendimientos a escala y  
la eficiencia de las unidades de producción entre el mismo grupo que las integra” (p. 
128).Según kanawaty (2010), “la productividad es la relación entre producción e insumo 
que se utiliza para valorar o medir el grado en que puede extraerse cierto producto de un 
insumo dado” (p.4).Además Pro (2012), “para poder incrementar la productividad la 
eficiencia y eficacia tienen que mejorar las operaciones en el área de trabajo” (p. 4). Es  
más Robledo (2011), “para el cálculo de la productividad es necesario conocer la cantidad 
de los insumos empleados en el proceso de producción” (p. 245). 
Como mencionan los autores la productividad es la relación entre la eficiencia y eficacia, 
en donde al mejorar esos dos indicadores se puede incrementar la productividad. 
Según Huertas y Domínguez (2008), “la productividad de una empresa se puede medir 
mediante mediciones parciales, multifactoriales y totales” 
Eficiencia (optimización de recursos) 
La eficiencia para García (2005), es “la capacidad disponible que se obtiene según los 
recursos utilizados” (p.19). 
Mediante la eficiencia se busaca optimizar los recursos utilizados en la confección de polos 
mediante ello incrementar la productividad 
Eficacia (cumplimiento de la meta) 
La eficacia para Huertas y Domínguez (2008) “es el cumplimiento de los objetivos  o 
metas planteadas” (p.72). 
La eficacia es un indicador que nos ayudad a cumplir la meta establecida y lograr el 
objetivo de incrementar la productividad en la confección de polos. 
Formulación del problema 
Problema general 
¿Cómo la aplicación de la Ingeniería de métodos incrementa la productividad en el área de 




P.E.1: ¿De qué manera la aplicación de la Ingeniería de métodos incrementa la 
optimización de recursos en el área de confección de polos en una empresa textil, 
Manchay, 2019? 
P.E.2: ¿De qué manera la aplicación de la Ingeniería de métodos incrementa el 
cumplimiento de metas en el área de confección polos en una empresa textil, Manchay, 
2019? 
Justificación de estudio 
 
Según Hernández (2014), “es necesario justificar el estudio mediante la exposición de sus 
razones, el para qué del estudio o por que debe efectuarse” (p.40). 
Por su parte Bernal (2006), menciona que “toda investigación está orientada a la resolución 
de algún problema: por consiguiente, es necesario justificar o exponer, los motivos que 
merecen la investigación, así mismo, debe determinarse su cubrimiento o dimensión para 
conocer su viabilidad” (p.103). 
Económica 
 
Desde el punto de vista económico la empresa de confección de polos busca maximizar sus 
ganancias logrando una productividad óptima. 
Técnica 
 
En la empresa de confección de polos se aplicará la ingeniería de métodos con la finalidad 
de incrementar la productividad y mejorar el rendimiento en los distintos procesos de 
confección desde el inicio del proceso de producción hasta su término, mediante la 
eliminación de los procesos innecesarios. 
Social 
 
Es muy importante para la empresa de confección de polos la aplicación de la ingeniería de 
métodos, puesto que con ello se incrementa su productividad y rendimiento de sus distintos 
procesos productivos mediante la aplicación de sus herramientas, los cuales ayudara a 




La aplicación de la Ingeniería de Métodos incrementa la productividad en el área de 
confección de polos en una empresa textil, Manchay, 2019. 
Hipótesis Específicos 
 
H.E.1: La aplicación de la ingeniería de Métodos incrementa la optimización de recursos en 
el área de confección de polos en una empresa textil, Manchay, 2019. 
H.E.2: La aplicación de la Ingeniería de Métodos incrementa el cumplimiento de metas 
en el área de confección polos en una empresa textil, Manchay, 2019. 
Objetivos 
Objetivo General 
Demostrar como la Ingeniería de Métodos incrementa la productividad en el área de 
confección de polos en una empresa textil, Manchay, 2019. 
Objetivos específicos 
 
O.E.1: Determinar de qué manera la aplicación de la Ingeniería de Métodos incrementa la 
optimización de recursos en el área de confección de polos en una empresa textil, 
Manchay, 2019. 
O.E.2: Determinar de qué manera la aplicación de la Ingeniería de Métodos incrementa el 






Tabla 1. Matriz de Operacionalización 
 






II.   MÉTODO 
 
2.1. Diseño de la investigación 
 
Para el desarrollo de este de investigación se usará la metodología explicativa 
comparativa porque se comparará los resultados obtenidos de la investigación con las 
tesis y libros mencionados en los antecedentes y marco teórico de la investigación. 
Según su enfoque: Cuantitativo 
 
La investigación de implementación es de enfoque cuantitativo porque las dimensiones 
en estudio son medibles y estadísticas. 
Según su tipo: Aplicada 
 
La investigación de implementación es aplicada porque busca la aplicación o utilización 
de los conocimientos adquiridos, a la vez que se adquieren otros, después de 
implementar y sistematizar la práctica basada en investigación. 
Según su nivel: Explicativo 
 
La investigación es explicativa porque da a conocer las causas que ocasionan la baja 
productividad en la empresa, de igual manera se da a conocer el grado de relación e 
influencia de las variables, las formas de cómo se manifiestan y como medirlas, con el 
fin de incrementar la productividad mediante la aplicación de la ingeniería de métodos. 
Según su diseño: Pre experimental 
La investigación es de diseño pre experimental porque establece relaciones de 
causalidad entre variables. 
 
2.2 Población, muestra y muestreo 
Población 
La unidad de análisis es 1 registros de producción diaria en el área de confección de 
polos. 
La población son todos los registros de producción de polos diarios de 2 meses, los 
cuales servirán de base para la aplicación de la ingeniería de métodos, para así buscar 




La muestra son 46 registro de producción que serán medidos y analizados de los 
indicadores tomados durante 2 meses antes de la implementación y 2 mes después de la 
implementación. 
Se tiene 1 registro de producción diaria, donde en un mes seria 23 registros de 
producción, y por dos meses hace un total de 46 registros de producción mensual. 
En el presente trabajo de investigación es de muestreo no probabilístico. 
 
Debido a que las variables son cuantitativas se compara dos medias repetidas (pareadas) 
en un solo grupo (un antes y un después). Por ello según García se utiliza la fórmula que 
se muestra a continuación. 
 
 
Dónde según García Z α/2: Riesgo de alfa (α), que es 1,96 equivalente a al 95 % de 
confianza, Zβ Riesgo de beta (β) , que es 1,28 (80% de poder estadístico),S Desviación 
estándar de los datos tomados d: es el promedio de la desviación estándar. 
2.3 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, valides y confiabilidad 
 
Técnicas 
En la investigación los datos a recolectar se realizarán mediante la técnica de la 
observación directa entre el proceso y trabajadores que operan en el mismo. De igual 
manera la técnica de la entrevista y los registros de producción permitirán obtener datos 
reales de la empresa. 
Instrumentos 
 
Con el fin de evaluar la situación actual del proceso de producción y determinar la 
distribución de los materiales y los puestos de trabajo que influyen en el proceso de 
confecciona y dar con la identificación de las actividades del sistema de producción se 
usa los siguientes instrumentos de recolección de datos. Los registros de producción 
diaria de la empresa de confección de polos, lo cual es tomada como base para el 
desarrollo de la investigación. 
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El cronómetro: Se utilizará como instrumento para la toma de tiempos de las 
operaciones realizados en dicha empresa, el formulario de estudio de tiempos es 
utilizado con la finalidad de no omitir ningún dato esencial del proceso de producción, 
tablero de observaciones se utiliza para fijar los formularios de y las observaciones 
realizadas durante la recolección de datos, formularios para el estudio o fichas técnicas 
son indispensables para realizar el estudio o levantamiento de los datos y su aplicación. 
Formulario de observaciones: Formulario de Tiempo Estándar, formulario de medición 
de la Eficacia, diagrama de Operaciones del Proceso, diagrama de Análisis del Proceso 
y formulario de medición de eficiencia. 
Los instrumentos utilizados en la investigación son válidos y confiables, porque todos 
los datos obtenidos han sido proporcionados por la empresa en estudio, como el 
cronómetro, los registros de producción etc. 
2.4 Métodos de análisis de datos 
 
Para el análisis de datos y pruebas gráficas estadísticas se emplea el software 
estadístico SPSS y la comparación de medias. 
Análisis Inferencial: Medidas de tendencia central, medidas de tendencia posición y 
medidas de tendencia distribución. 
2.5 Aspectos éticos 
 
Para la investigación se emplean datos importantes de su productividad como 
información, lo cual facilito de manera parcial que se sustentara como factible, según 
requiera la formalidad de la investigación en base a las políticas de la empresa. 
La informa obtenida de la empresa tiene un alto grado de confidencialidad, es por ello 
que los fines son exclusivamente para estudios que ayuden a incrementar la 
productividad y se beneficie con los estudios realizados. 
2.6 Procedimientos 
 
Situación antes de aplicar la mejora en el área de confección de polos de la empresa 
textil. Para poder incrementar la productividad en la implementación del presente 
proyecto de investigación, se utilizará la Ingeniería de métodos, para cada problema 
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identificado en la realidad problemática, después se verificará mediante los indicadores 
si el método está funcionando de manera correcta. 
El Layout se utilizó para la demostración grafica de un antes y un después de la mejora 
y para el estudio de tiempos se utilizó el análisis de actividades, el diagrama bimanual y 
diagrama de operaciones de procesos que nos permite identificar las operaciones 
innecesarias, tiempos muertos y cuellos de botellas en el proceso productivo. 
Desarrollo de la Propuesta de implementación 
 
 Se realizó un estudio minucioso a cada actividad de las distintas opciones y 
movimientos que realizan los trabajadores durante la jornada laboral, por medio 
de un Layout, Diagrama de operaciones de proceso y Diagrama de análisis. 
 
 Primero se procedió a realizar el layout gráficamente de la ubicación de todas las 
máquinas y materiales que están involucrados en la confección de polos cuello 
redondo. 
 Al tener identificado la distribución de las máquinas y materiales se procedió a 
realizar el Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP). 
 
 Posteriormente se elaboró un Diagrama de Análisis de Actividades de Procesos 
(DAP), donde se registró el tiempo por cada operación realizada y el tiempo que 
involucra cada actividad del operario, los cuales nos ayuda a identificar el 
tiempo muerto, de igual manera el total de tiempo por unidad. 
 
 El armado de polos cuello redondo de la toma de tiempos observados para el 
registró de 10 unidades por día, de lunes a sábado por 37 días durante el estudio 
de investigación, mejoramiento de la información antes de aplicar la mejora. 
 
 Contando con el tiempo observado, contando con los suplementos y factor 
valorización se puede hallar el tiempo estándar que se muestra en los 
resultados obtenidos antes de la implementación. 
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Diagrama de Operaciones de Procesos antes de la implementación 
 
Se realiza un diagrama de operaciones de procesos de la confección de polos, que inicia 
con la preparación de las mangas, cuello, espalda, delantero y armado de toda la prenda. 







Fuente: Elaboración propia 
Diagrama de Análisis de Actividades de Procesos antes de la implementación 
Mediante el Diagrama de Procesos se verifica la operación del proceso de confección 
polos, teniendo 26 actividades como total las cuales serán analizadas para la 
implementación. 
Tabla N°3: DAP-Antes de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
Toma de tiempos antes de la implementación 
 
Para el estudio de tiempo se utilizar un cronometro de vuelta cero y un formulario para 
la recolección de información, se realizará 10 observaciones de cada actividad y así 
poder determinar el tiempo observado. 
Tabla N°4. Tiempo estándar-Antes de la Implementación 
 
Tiempo Estándar en segundos Tiempo Estándar en minutos 
640.11 10.59 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7 Implementación 
Una vez conocida la situación actual de la empresa se procedió a la implementación de 
procedimientos claves para incrementar la productividad en la empresa de confección 
textil mediante los 7 métodos de la ingeniería de métodos. 
Seleccionar: primeramente se seleccionó el trabajo que se va estudiar y definir sus 
límites, Registrar: una vez registrada todas las condiciones del orden de las maquina se 
procedió a realizar el ordenamiento de las máquinas para su ubicación estratégica, 
Examinar: Una vez examinado el lugar de trabajo procedió a ordenar los materiales 
(hilos de remalle, recta y recubierto) en lugares estratégicos al alcance de los 
trabajadores para el proceso de confección, mediante ello reducir los tiempos muertos, 
Establecer: Se realizó una mejor forma de trabajo para reducir o eliminar actividades 
innecesarias durante el proceso de confección de polos, Evaluar: Una vez evaluado los 
diferentes métodos se procedió a la estandarización de los procedimientos en la 
confección de polos. Se estandarizo todos los procedimientos en la empresa, lo cual 
tiene que ser cumplido y respetado por todos los trabajadores, para ello se nombró un 
encargado para supervisar el cumplimiento y su aplicación correcta de los nuevos 
procedimientos establecidos, Definir: Una vez definido los métodos de la ingeniería de 
métodos. Se aplicó el estudio de tiempos para establecer los tiempos para cada 
operación durante el armado del polo y se dio a conocer a todos los trabajadores cuales 
son los tiempos establecidos que se requiere para cada operación, se estandarizo los 
procesos mediante el DAP, DOP y se ordenó mediante los materiales y maquinas 
estratégicamente mediante el Layaut, Implementar: Una vez implementado la ingeniería 
de métodos se procedió a realizar las capacitaciones a todos los trabajadores antes de 
iniciar sus labores, y de igual manera verificar que se lleven a cabo lo implementado  
con el fin de incrementar la producción, así mismo darles a conocer a los trabajadores 
cuál es su rendimiento con los nuevos procedimientos implementados y Controlar: 
Después de implementar los métodos y realizar las capacitaciones pertinentes se realiza 
un control minucioso en cada proceso para evitar que se use el método anterior de igual 
manera también se lleva un control de la toma de tiempos para poder mantener ese 
tiempo establecido. 
Una vez realizado la implementación se procede a describir los resultados de los 
indicadores definidos para comprobar la hipótesis planteada y se determinó si la 
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aplicación de la Ingeniería de Métodos incrementa la productividad en el área de 
confecciones de polos en una Empresa Textil, Manchay,2019. 
Técnicas de seguimiento y control 
 
Mediante la implementación realizada se redujeron las actividades innecesarias 
correspondiente a los procesos, cuellos de botella para lo cual se diseña un Diagraman 
de Operaciones mejorado donde se detalla la reducción de operaciones, un Diagrama de 
Análisis de Actividades en lo cual se detalla las actividades y para su medición se hace a 
través de la toma de tiempos con todos los procesos y actividades mejorados como se 
muestran a continuación. 








Fuente: Elaboración propia 
Tabla 6: Diagrama de Actividades de Procesos Después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N°7: Tiempo estándar-Después de la Implementación 
 
 
Tiempo estándar en segundos Tiempo estándar en minutos 
517.01 8.63 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla N°8: Comparación de DOP Antes –Después de la Implementación 
 
ACTIVIDADES CANTIDAD 
DOP Antes 18 
DOP Después 13 
Diferencia 5 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura N°1: Diagrama de Operaciones Antes-Después-Diferencia 
Interpretación: Una vez realizado el diagrama de operaciones en la confección de polos cuello 
redondo se obtiene como resultado 18actividades antes de la implementación y después la 
implementación se obtuvo como resultado 10actividades, teniendo una reducción de 5 
actividades innecesarias como se visualiza en el gráfico. 
Tabla N° 9: Comparación del DAP Antes-Después-Diferencia 
 
RESUMEN CANTIDAD 
DAP Antes 28 
DAP Después 23 
Diferencia 5 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura N° 2: Comparación de DAP Antes-Después de la implementación 
20 
 











Interpretación: Una vez de realizar el Diagrama de Actividades de Procesos se obtiene 
como resultado antes de la implementación 28 de actividades en la confección de polos 
y 23 actividades después de la implementación obtenido una diferencia de 5 actividades 
innecesarias como se muestra en el gráfico. 
Tiempo Estándar de Producción 
 
Tabla N° 10: Comparación de tiempo Estándar Antes-Después de la implementación 
 
Descripción Minutos 
Tiempo estándar Antes 10.59 
Tiempos estándar Después 8.63 
Diferencia 2 
Fuente Elaboración propia 
 
Figura N° 3: Comparación Antes-Después-Diferencia 
Interpretación: Como se visualiza en el grafico antes de la implementación se obtuvo un 
tiempo estándar de una muestra de 46 días 10.59 minutos por unidad, una vez 
implementa los métodos se redujo a 8.23 minutos por unidad, obteniendo una reducción 
de 2 minutos por unidad 
Análisis descriptivo 
Comparación de la Eficiencia 
En la tablaN°11 se muestra los estadísticos de la eficiencia de la línea de producción de 
polos cuello redondo donde se aprecia que antes de la implementación de Ingeniería de 
Métodos, la disponibilidad estuvo alrededor de 83,96% y después fue de 84,91%; la 
disponibilidad más frecuente antes fue de 81,00% y después de 84,00% así mismo antes 
de la implementación el 50% de los registros presento el 83,00% de disponibilidad y 
después fue de 85,00%. La máxima disponibilidad antes fue del 89,00% y después del 










Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día 
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 
 
Registros Diarios 
EFICIENCIA ANTES DE LA MEJORA EFICIENCIA DESPUES DE LA MEJORA 
 
Tabla N° 11: Estadísticos de la eficiencia antes y después de la 
implementación de la Ingeniería de Métodos en una empresa 
textil de Manchay, 2019. 
 
EFICIENCIA 
Estadísticos    
Antes Después 
 
Media 83,96 84,91 
Mediana 83,00a 85,00a 
Moda 81,00 84,00 
Máximo 89,00 86,00 
Mínimo 81,00 84,00 
Desviación estándar 2,52 0,81 
 















Figura 4: Eficiencia antes y después de la implementación de la Ingeniería de 
Métodos en una empresa textil de Manchay, 2019: 
 
Comparación de la Eficacia 
 
En la tabla N°12 se muestra los estadísticos de la eficacia de la línea de producción de 
polos cuello redondo donde se aprecia que antes de la implementación de Ingeniería de 
Métodos, la disponibilidad estuvo alrededor de 77,85% y después fue de 85,37%; la 
disponibilidad más frecuente antes fue de 78,00% y después de 85,00% así mismo antes 
de la implementación el 50% de los registros presento el 78,00% de disponibilidad y 
después fue de 85,00%. La máxima disponibilidad antes fue del 78,00% y después del 















Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día 
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 
 
Registros Diarios 
EFICACIA ANTES DE LA MEJORA EFICACIA DESPUES DE LA MEJORA 
Tabla 12: Estadísticos de la eficacia antes y después de la 
implementación de la Ingeniería de Métodos en una empresa 
textil de Manchay, 2019. 
 
EFICACIA 
Estadísticos    
Antes Después 
 
Media 77,85 85,37 
Mediana 78,00a 85,00a 
Moda 78,00 85,00 
Máximo 78,00 87,00 
Mínimo 77,00 84,00 
Desviación estándar 0,36 0,85 
 















Figura 5: Eficacia antes y después de la implementación de la 
Ingeniería de Métodos en una empresa textil de Manchay, 2019. 
 
 
Comparación de la Productividad 
 
En la tabla N° 13 se muestra los estadísticos de la eficacia de la línea de producción 
de polos cuello redondo donde se aprecia que antes de la implementación de 
Ingeniería de Métodos, la disponibilidad estuvo alrededor de 65,43% y después fue 
de 72,43%; la disponibilidad más frecuente antes fue de 63,00% y después de 
72,00% así mismo antes de la implementación el 50% de los registros presento el 
65,00% de disponibilidad y después fue de 72,00%. La máxima disponibilidad antes 
fue del 69,00% y después del 75,00%, la mínima disponibilidad fue del 63,00% y 
















Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día Día   
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 
 
Registros diarias 
Productividad Antes Productividad Despues 
Tabla 13: Estadísticos de la productividad antes y después de la 




Estadísticos    
Antes Después 
 
Media 65,43 72,43 
Mediana 65,00a 72,00a 
Moda 63,00 72,00 
Máximo 69,00 75,00 
Mínimo 63,00 71,00 
Desviación estándar 1,98 1,15 
 















Figura 6: Eficacia antes y después de la implementación de la Ingeniería de Métodos en una 




Análisis inferencial - Prueba de hipótesis 
 
Prueba de la normalidad 
 
Para la prueba de hipótesis se verifico la normalidad de los datos con la prueba de 
Kolmogorov-Smirnov, porque los datos son de muestras grandes (>30 datos). En la 
tabla N° 14 se aprecia que los datos de eficiencia, eficacia y productividad no 
























a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Prueba de hipótesis 
 
Prueba de hipótesis específica 1: La aplicación de la ingeniería de Métodos 
incrementa la optimización de recursos en el área de confección de polos en una 
empresa textil, Manchay, 2019. 
En la tabla 15: se muestra los resultados de la prueba de Wilcoxon para la 
eficiencia, donde se puede apreciar que en 26 casos hubo un aumento en la 
eficiencia y estas diferencias son altamente significativas (p<0,01), por lo que se 
puede concluir que la implementación de la Ingeniería de Métodos mejoró la 
eficiencia en la producción de polos de cuello redondo en la empresa textil, 
Manchay, 2019. Hubo un incremento en el promedio de la eficiencia de 83,92% a 
84,89% (tabla N° 18). 








Z Sig. asintótica(bilateral) 
 Rangos 
negativos 
14a 16.21 227.00 
  









 Empates 6c     
 Total 46     
a. Eficiencia después < Eficiencia antes      
b. Eficiencia después > Eficiencia antes      
c. Eficiencia después = Eficiencia antes      


































Prueba de hipótesis específica 2: La aplicación de la Ingeniería de Métodos 
incrementa el cumplimiento de metas en el área de confección polos en una empresa 
textil, Manchay, 2019. 
En la tabla 16: se muestra los resultados de la prueba de Wilcoxon para la eficacia, 
donde se puede apreciar que en 46 casos hubo un aumento en la eficacia y estas 
diferencias son altamente significativas (p<0,01), por lo que se puede concluir que la 
implementación de la Ingeniería de Métodos mejoró la eficacia en la producción de 
polos de cuello redondo en la empresa textil, Manchay, 2019. 
Hubo un incremento en el promedio de la eficacia de 77,92% a 85,36% (tabla N°19). 
 
Tabla N°16: Prueba de Wilcoxon -Hipótesis específica 2 
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d. Eficacia después < Eficacia antes 
e. Eficacia después > Eficacia antes 




Prueba de hipótesis General 
 
Hipótesis General: La aplicación de la Ingeniería de Métodos incrementa la 
productividad en el área de confección de polos en una empresa textil, Manchay, 
2019. 
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Contrastación de la Hipótesis General 
 
Ho: La aplicación de la Ingeniería de Métodos no incrementara la productividad en 
el área de confección de polos en una empresa textil, 2019. 
Ha: La aplicación de Ingeniería de Métodos incrementara la productividad en el 
área de confección de polos en una empresa textil, 2019. 
Regla de decisión: 
 
Ho: µpd ≤ µpa Ha: µpd > µpa 
 
Dónde: 
µpa: Productividad antes de aplicar la ingeniería de métodos 
µpd: Productividad después de aplicar la ingeniería de métodos 
 
 
En la tabla 17: se muestra los resultados de la prueba de Wilcoxon para la 
productividad, donde se puede apreciar que en 46 casos hubo un aumento en la 
productividad y estas diferencias son altamente significativas (p<0,01), por 
consiguiente, no se cumple: Ho: µpd ≤ µpa, por tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de la aplicación de la Ingeniería de Métodos no incrementara la productividad 
en el área de confección de polos en una empresa textil, 2019. Hubo un incremento 
en el promedio de la productividad de 65,39% a 72,46% (tabla N° 20). 
 
Tabla N°17: Prueba de Wilcoxon -Hipótesis General 
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g. Productividad después < Productividad antes 
h. Productividad después > Productividad antes 
i. Productividad después = Productividad antes 
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IV.  DISCUSIÓN 
 
Productividad, en la tabla N° 13 la productividad antes es de un 65.39% y la 
productividad después es de un 72.46% y este tuvo un incremento de un 9% de 
productividad. 
Coincidiendo con Checa, (2014), se llevó a cabo en su investigación en su objetivo 
general elaborar una propuesta de mejora basado en la Ingeniería de métodos para 
mejorar la productividad en la elaboración de la línea de polos básicos de la empresa 
Sol. Donde se concluye que el estudio de tiempos e ingeniería de métodos se pudo 
calcular el valor de la productividad que tenía 73.62% y que ahora tiene 87.68%, 
brindando un incremento de 16.04% de la productividad, donde determinaron que la 
mayor demora era en transporte que representaba el 21% del tiempo total en línea de 
polos de cuello redondo. Además, para Montesdeoca (2015), La investigación tuvo 
como conclusión trabajar en el área de producción aplicando diferentes técnicas como el 
cálculo de tiempo estándar y diferentes diagramas. Por lo cual se determinó que no 
cuenta con un análisis de proceso, luego de aplicar dicho método obtuvo como resultado 
de una reducción de 0.33 seg/und del tiempo estándar de producción incrementado su 
productividad en 1.6%. 
Eficiencia, en la tabla N° 11 la eficiencia antes es de un 83.92% y la eficiencia después 
es de un 84.89% y este tuvo un incremento de un 4% de eficiencia. Coincidiendo con 
Guaraca, (2015), se llevó acabo en su investigación como objetivo general optimizar los 
tiempos y movimientos en los procesos de producción de fabricación de camisetas 
deportivas. Dónde se concluye que de acuerdo a los resultados que mostro la eficiencia 
de 69.03% a 80.15%, indicando un incremento de 13% en la empresa textil GR, cuya 
empresa tomaron las decisiones apropiadas y seleccionaron las propuestas de mejora de 
mayor impacto para incrementar la rentabilidad de la empresa. 
Eficacia, en la tabla N° 12 la eficacia antes es de un 77.92 % y la eficacia después es de 
un 85.36% y este tuvo un incremento del 8%. Coincidiendo con Cruz, (2015), Se llevó 
acabo en su investigación como objetivo determinar como el estudio métodos y balance 
de línea para la empresa EPISAS, tiene un incrementó en un 88.59%. En donde se 
concluye que los tiempos utilizados y producidos en la producción requieren desarrollar 
una implementación de distribución de la planta que optimice la utilización de los 
materiales y tenerlos al alcance a la hora de producción de polos. 
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V.  CONCLUSIONES 
 
En la Tabla N° 13 de la productividad se tiene una media antes de un 65.43 y una media 
después de 72.43 se ve un incremento de 7 la productividad en el área de confección de 
polos en una empresa textil. 
En la Tabla N° 11 de la eficiencia se tiene una media antes de un 83.96 y una media 
después de 84.91 se ve un 0.95 de incremento en la eficiencia en el área de confección 
de polos en una empresa textil. 
En la Tabla N° 12 de la eficacia se tiene una media antes de un 77.85 y una media 
después de 85.37 se ve un 7.52 de incremento en la eficacia en el área de confección de 
polos en una empresa textil. 
29  
VI.  RECOMENDACIONES 
 
Teniendo como origen la aplicación de ingeniería de métodos como herramienta de 
mejora de la productividad y habiéndolo demostrado en el presente trabajo de 
investigación, se recomienda a la empresa textilera. 
En primer lugar, se recomienda después de haber incrementado la productividad, 
optimización (eficiencia) y cumplimiento de metas (eficacia), mediante la aplicación de 
ingeniería de métodos, se generalice al área de confección de polos y las otras áreas 
sujetas a la empresa textil. Debido a que esta aplicación realizada con lleva a reducir los 
tiempos en las actividades, reduciendo esfuerzos innecesarios a los trabajadores. 
En segundo lugar, se recomienda hacer un mejor control de los tiempos y actividades 
periódicamente, debido a que falta mayor supervisión y esto podría inducir a un 
reproceso en el área de producción. 
Finalmente se recomienda al jefe de producción estar pendiente de que cumplan todos 
los operarios con los procedimientos, los tiempos establecidos y los diagramas de 
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Anexo N° 1: Diagrama Causa – Efecto 
 
 
Fuente: elaboración propia  















Falta de estudio de 
tiempo 
70 70 50,00 50,00 
2 
Falta de un estudio de 
métodos 
49 119 35,00 85,00 
 
3 
Falta de un sistema de 










Total  140    
Fuente: elaboración propia 
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Falta de estudio de tiempo Falta de un estudio de Falta de un 
sistema de 
































Anexo N°3: Diagrama de Pareto 
Fuente: elaboración propia  
Anexo N°4: Situación actual de la empresa textil 
SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA TEXTIL 

























Fuente: elaboración propia 
Anexo N° 5 : Situación actual de la empresa 
Fuente: elaboración propia 
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Anexo N° 6: Falta de estudio de métodos y estudio de tiempo 
 
PLAN DE ACCIÓN DE ESTUDIO DE MÉTODOS 


















































































































































1. Actualizar el conjunto de la 





    
2. Realizar formato de secuencia de 
proceso óptimo. 
    
3. Realizar los formatos de 
ingeniería DOP, DAP, LAYAUT, 
etc. 
    
1. Coordinar el trabajo con el 







    
2. Realizar inspección en los 
puntos críticos en el método de 
trabajo. 
    
3. Reunión general para analizar 
los resultados. 
    
 
 
PLAN DE ACCIÓN DE ESTUDIO DE TIEMPO 



















































































































































 1. Adquirir los materiales para la 





    
2. Realizar el formato para la toma de 
tiempo. 
    
3. Realizar la hoja de cálculo para el 
tiempo estándar. 
    






    
2. Coordinar que el operario este 
concentrado y con trabajo en la 
toma de tiempo. 
    
3. Tomar al trabajador promedio 
para la toma de tiempos. 












TITULO PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLES 
"APLICACIÓN DE LA 
INGENIERÍA DE MÉTODOS 
PARA INCREMENTAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL 
AREA DE CONFECCION DE 
POLOS EN UNA EMPRESA 
TEXTIL,MANCHAY,2019" 
 
¿Cómo la aplicación de 
la Ingeniería de 
Métodos incrementa la 
productividad en el área 
de confección de polos 
en una empresa textil, 
Manchay, 2019? 
 
Demostrar como la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la 
productividad en el área 
de confección de polos 
en una empresa textil, 
Manchay, 2019. 
 
La aplicación de la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la 
productividad en el área 
de conferencia de polos 















¿De qué manera la 
aplicación de la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficiencia 
en el área de confección 
de polos en una 
empresa textil, 
Manchay, 2019? 
Determinar de qué 
manera la aplicación de 
la Ingeniería de 
Métodos incrementa la 
eficiencia en el área de 
confección de polos en 
una empresa textil, 
Manchay, 2019. 
La aplicación de la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficiencia 
en el área de 
conferencia de polos en 











¿De qué manera la 
aplicación de la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficacia 
en el área de confección 




Determinar de qué 
manera la aplicación de 
la Ingeniería de 
Métodos incrementa la 
eficacia en el área de 
confección de polos en 
una empresa textil, 
Manchay, 2019. 
 
La aplicación de la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficacia 
en el área de 
conferencia de polos en 
una empresa textil, 
Manchay, 2019. 













Anexo N°8: Diagrama de Procesos antes de la implementación 
Fuente: Elaboración propia 
 
Anexo N° 9: Diagrama de Análisis de Actividades de Procesos antes de la 
Implementación 











































Descripción de las 
actividades
Textil
Remallado de hombros Remalle
Variado
variado



















Traslado al area de acabado
Inspección
Espera de la talla
Pespunte de cuello
Espera
Recubierto de las dos 






Cocido de  talla
Remallado de los costados











Limpiado de hilos y 




Espera del armado 
Clasificacion de las mangas 
Cortar cinta para el cuello
Traslado ala  recubridora
Inspección
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Anexo N°10: Layout Antes de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°11: Diagrama de Procesos después de la Implementación 
 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES MEJORADO 
      
             
             
MANGAS  CUELLO ESPALDAR Y DELANTERO       
             
 Clasificacion de las mangas por talla Voltear el cuello  Unir hombros      
             
             
      Pegao de cuello      
             
     
 
Inspección        
             
      Pegado de mangas y      
      Cerrado de costados      
   TALLAS          
      Pegado de talla y      
      Pespunte de cuello      
             
      Recubierto de mangas      
             
      Recubierto de basta      
  ETIQUETAS DE CARTON          
      Limpiado de hilos y      
      Etiquetado      
     Inspección      
             
Denominación Cantidad    Doblado y embolsado      
Operación  10 
          
Inspección  2    Almacenaje      
Almacenaje  1 
          
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°12: Diagrama de Análisis de Actividades de Proceso después de la 
Implementación 
 








Actividad Actual Mejorado Diferencia 
Operación  12 10 2 
Transporte  5 5 0 
Espera  5 5 0 
Horario Inicio: Variado Inspección 
 
 5 2 3 
Horario:Fin: variado Almacenamiento  1 1 0 
Lugar: Manchay  































1 Remallado de hombros 41      Remalle/Maquina 
2 Traslado de la mesa        
3 Espera        
4 Remallado de cuello 45      Remalle/Maquina 
5 Inspección        
6 Traslado ala recubridora        
7 Clasificacion de manga y 35        
8 Remallado de mangas 38      Remalle/Maquina 
9 Traslado ala remalladora        
10 Espera del armado        
11 Remallado de los costados 43      Remalle/Maquina 
12 Traslado a la maquina recta        
13 Espera de la talla        
14 Pespunte de cuello y talla 41      Recta/Maquina 
15 Espera        
16 Recubierto de las dos mangas 42      Recubierto/Maquina 
17 Espera        
18 Recubierto de la basta 41      Recubierto/Maquina 
19 Traslado al area de acabado        
20 Limpiado de hilos y Etiuetado 41      Manual 
21 Inspección 31       
22 Doblado y enbolsado 55      Manual 
23 Almacen        
TOTAL 8.23 10 5 5 2 1  
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°13: Layout Después de la implementación: 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°14: Toma de tiempos antes de la implantación DIA: 1-2 
TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 1-2 Talla: - Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 



























































31 36 0.95 35 0.15 39.79 













Cortar cinta para el 
cuello 
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mangas por talla 





































Remallado de los 
costados 

















































Recubierto de las dos 
mangas 

























Limpiado de hilos y 
etiquetado 




































 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
630 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
10.49 
Fuente: Elaboración propia 
50  50 
DIA: 3-4 
 
TOMA DE TIEMPOS ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 3-4 Talla: - Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 47 35 34 37 38 38 38 31 35 43 35 35 37 0.95 35 0.15 40.60 
2 Inspección 19 17 18 15 18 15 17 16 17 14 15 17 17 0.95 16 0.15 18.03 
3 Voltear cuello 25 23 19 24 24 25 21 23 24 21 21 18 22 0.95 21 0.15 24.40 
4 Inspección 29 21 25 23 24 25 22 27 23 24 28 19 24 0.95 23 0.15 26.40 
5 Remallado de cuello 42 34 43 42 44 39 43 42 38 41 42 43 41 0.95 39 0.15 44.88 
6 
Clasificación de las 
mangas por talla 





7 Remallado de mangas 47 53 48 49 48 49 51 54 50 49 45 50 49 0.95 47 0.15 53.99 
8 Inspección 26 23 22 25 23 24 21 24 23 22 21 21 23 0.95 22 0.15 25.04 
9 
Remallado de los 
costados 





10 Inspección 22 21 20 18 20 19 21 19 21 22 19 21 20 0.95 19 0.15 22.12 
11 Cocido de talla 29 27 25 25 28 26 24 25 27 23 26 28 26 0.95 25 0.15 28.50 
12 Pespunte de cuello 33 31 33 34 34 35 35 36 34 37 39 30 34 0.95 33 0.15 37.42 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 





14 Recubierto de la basta 35 37 39 34 33 32 34 39 36 37 36 31 35 0.95 33 0.15 38.51 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 





16 Inspección 44 13 42 46 43 43 41 42 45 39 37 41 40 0.95 38 0.15 43.34 
17 Doblado y embolsado 85 81 83 80 85 78 83 81 84 84 81 81 82 0.95 78 0.15 89.77 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
641 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
10.69 




TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 5-6 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 remallado de hombros 47 45 47 37 45 38 38 31 35 43 35 35 40 0.95 38 0.15 43.34 
2 Inspección 21 23 18 22 24 21 17 19 17 20 19 22 20 0.95 19 0.15 22.12 
3 Voltear cuello 25 23 19 21 24 25 20 23 21 21 21 18 22 0.95 21 0.15 23.76 
4 Inspección 20 21 25 23 24 25 22 27 23 24 28 21 24 0.95 22 0.15 25.76 
5 Remallado de cuello 42 34 43 42 45 39 43 42 38 41 45 43 41 0.95 39 0.15 45.25 
6 
Clasificación de las mangas 
por talla 





7 Remallado de mangas 41 45 43 40 48 42 45 49 48 49 45 53 46 0.95 43 0.15 49.89 
8 Inspección 26 23 27 25 26 24 22 24 23 22 24 21 24 0.95 23 0.15 26.13 
9 Remallar los costados 44 38 37 39 42 42 42 45 44 41 43 44 42 0.95 40 0.15 45.61 
10 Inspección 23 21 20 22 20 19 21 21 21 22 19 23 21 0.95 20 0.15 22.94 
11 Coser la talla 30 31 27 25 28 23 24 24 27 25 27 29 27 0.95 25 0.15 29.13 
12 Pespunte de cuello 35 37 33 34 34 35 35 36 34 37 39 30 35 0.95 33 0.15 38.15 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 





14 Recubierto de la basta 35 37 39 34 33 32 34 39 36 37 36 31 35 0.95 33 0.15 38.51 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 





16 Inspección 45 41 42 46 43 43 41 42 45 39 37 41 42 0.95 40 0.15 45.98 
17 Doblado y embolsado 98 97 99 96 98 96 99 81 85 84 81 79 91 0.95 87 0.15 99.51 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
661 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
11.02 




ESTUDIO DE TIEMPO 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 7-8 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 38 35 33 34 36 43 38 42 36 37 38 43 38 0.95 36 0.15 41.24 
2 Inspección 20 21 23 20 21 19 23 21 22 24 20 22 21 0.95 20 0.15 23.31 
3 Voltear cuello 23 23 27 20 24 25 21 23 24 26 21 20 23 0.95 22 0.15 25.22 
4 Inspección 19 21 22 23 22 19 22 23 23 22 19 17 21 0.95 20 0.15 22.94 
5 Remallado de cuello 42 34 43 42 37 39 40 41 38 41 35 35 39 0.95 37 0.15 42.52 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 





7 Remallado de mangas 51 53 49 53 53 56 49 48 51 50 45 48 51 0.95 48 0.15 55.17 
8 Inspección 19 21 22 21 23 24 21 19 17 22 21 24 21 0.95 20 0.15 23.12 
9 Remallado de los costados 39 37 38 39 42 42 39 45 44 41 37 39 40 0.95 38 0.15 43.88 
10 Inspección 15 21 17 18 15 16 18 17 21 16 19 21 18 0.95 17 0.15 19.48 
11 Coser la talla 28 26 23 26 21 26 24 25 28 23 26 27 25 0.95 24 0.15 27.59 
12 Pespunte de cuello 35 32 33 34 34 35 35 36 34 36 32 32 34 0.95 32 0.15 37.15 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 





14 Recubierto de la basta 35 33 32 34 33 31 34 31 33 36 36 31 33 0.95 32 0.15 36.33 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 





16 Inspeccioón 35 41 34 39 38 41 37 43 35 35 32 35 37 0.95 35 0.15 40.51 
17 Doblado y embolsado 68 71 80 75 64 71 81 76 71 75 73 76 73 0.95 70 0.15 80.21 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
618 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
10.29 




TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACION 
Analistas:Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 9-10 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Recubierto de hombros 36 34 33 36 36 39 37 42 40 35 37 41 37 0.95 35 0.15 40.60 
2 Inspección 19 21 15 16 19 15 17 22 22 23 13 17 18 0.95 17 0.15 19.94 
3 Voltear cuello 26 23 25 20 24 23 21 23 24 23 21 20 23 0.95 22 0.15 24.85 
4 Inspección 19 21 22 23 22 19 22 23 23 22 19 17 21 0.95 20 0.15 22.94 
5 Recubierto de cuello 43 34 42 39 37 41 41 35 38 41 33 35 38 0.95 36 0.15 41.79 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 





7 Recubierto de mangas 48 45 41 43 42 41 49 48 49 49 45 45 45 0.95 43 0.15 49.62 
8 Inspección 21 21 22 22 24 25 21 22 20 22 21 21 22 0.95 21 0.15 23.85 
9 Cerrado de los costados 39 35 38 37 41 42 41 45 40 39 37 41 40 0.95 38 0.15 43.24 
10 Inspección 15 21 17 18 15 16 18 17 21 16 19 21 18 0.95 17 0.15 19.48 
11 Coser la talla 27 26 23 26 24 26 24 25 28 22 26 27 25 0.95 24 0.15 27.68 
12 Pespunte de cuello 32 31 34 32 34 31 32 35 31 30 29 27 32 0.95 30 0.15 34.41 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 





14 Recubierto de la basta 34 32 34 34 33 35 34 31 33 35 36 33 34 0.95 32 0.15 36.78 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 





16 Inspección 41 42 40 42 39 40 42 42 40 40 39 37 40 0.95 38 0.15 44.06 
17 Doblado y embolsado 65 71 68 71 61 60 70 72 60 62 71 62 66 0.95 63 0.15 72.20 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
600 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
9.99 




TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 11-12 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Recubierto de hombros 38 35 35 38 33 43 36 41 42 37 36 42 38 0.95 36 0.15 41.52 
2 Inspección 23 19 16 18 22 23 18 23 24 21 22 23 21 0.95 20 0.15 22.94 
3 Voltear cuello 26 22 26 21 25 26 21 23 23 25 26 24 24 0.95 23 0.15 26.22 
4 Inspección 22 25 23 23 24 23 21 22 23 22 24 24 23 0.95 22 0.15 25.13 
5 Recubierto de cuello 41 39 41 42 37 37 35 43 38 39 32 32 38 0.95 36 0.15 41.52 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 





7 Recubierto de mangas 49 54 47 51 47 45 49 48 47 52 47 52 49 0.95 47 0.15 53.53 
8 Inspección 23 22 21 15 21 17 21 19 21 17 22 21 20 0.95 19 0.15 21.85 
9 Recubierto de los costados 39 38 32 37 38 35 43 38 37 46 43 42 39 0.95 37 0.15 42.61 
10 Inspección 20 22 20 19 19 18 19 20 21 22 21 19 20 0.95 19 0.15 21.85 
11 Coser la talla 27 26 26 26 25 25 27 25 28 26 25 26 26 0.95 25 0.15 28.41 
12 Pespunte de cuello 36 31 34 35 34 34 36 32 35 35 33 33 34 0.95 32 0.15 37.15 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 





14 Recubierto de la basta 34 32 33 35 32 32 31 32 31 36 36 32 33 0.95 31 0.15 36.05 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 





16 Inspección 45 44 43 48 39 41 37 45 41 39 41 39 42 0.95 40 0.15 45.70 
17 Doblado y embolsado 88 96 78 75 76 77 95 95 85 84 85 88 85 0.95 81 0.15 93.04 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
634 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
10.56 




TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
: Fuentes 
Operación: Confección de 
polos 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 13-14 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 39 35 46 39 37 35 41 35 38 41 46 45 40 0.95 37,76 0.15 43.43 
2 Inspección 26 28 27 25 24 23 26 27 25 23 24 24 25 0.95 23,91 0.15 27.49 
3 Voltear cuello 32 30 32 29 30 29 31 30 34 32 35 35 32 0.95 30,00 0.15 34.50 
4 Inspección 26 28 24 25 26 24 23 25 26 24 23 25 25 0.95 23,67 0.15 27.22 
5 Remallado de cuello 23 24 25 26 22 23 22 23 24 21 22 22 23 0.95 21,93 0.15 25.22 
6 clasificación de las mangas 28 32 30 29 29 28 30 29 24 25 27 27 28 0.95 26,76 0.15 30.77 
7 Remallado de mangas 50 52 51 53 50 48 51 47 50 52 51 52 51 0.95 48,05 0.15 55.26 
8 Inspección 16 17 18 19 20 21 14 13 15 17 14 15 17 0.95 15,75 0.15 18.12 
9 Remallado de los costados 32 30 32 29 30 29 31 30 34 32 33 35 31 0.95 29,85 0.15 34.32 
10 Inspección 14 16 18 15 13 14 15 16 14 17 18 13 15 0.95 14,49 0.15 16.66 
11 Coser la talla 26 26 25 27 23 24 23 28 27 25 26 28 26 0.95 24,38 0.15 28.04 
12 Pespunte de cuello 28 29 27 28 30 31 27 26 28 29 27 26 28 0.95 26,60 0.15 30.59 
13 Recubierto de los mangas 33 35 31 32 34 36 30 32 34 33 31 33 33 0.95 31,19 0.15 35.87 
14 Recubierto de la basta 40 42 38 37 41 39 42 41 40 42 39 39 40 0.95 38,00 0.15 43.70 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 





16 Inspección 31 34 31 29 31 30 28 32 29 31 28 32 38 0.95 36,10 0.15 41.52 
17 Doblado y embolsado 90 88 89 93 89 96 88 90 87 79 76 85 88 0.95 83,13 0.15 95.59 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
624.45 
TIEMPO CICLO EN MINUTOS 10.41 
 




TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de Estudio: Día 15-16 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Recubierto de hombros 37 35 34 36 35 42 37 40 35 36 36 41 37 0.95 35,2 0.15 40,42 
2 Inspección 21 18 22 19 21 19 19 19 21 21 19 21 20 0.95 19 0.15 21.85 
3 Voltear cuello 26 22 26 21 25 26 21 23 23 25 26 24 24 0.95 22,8 0.15 26.22 
4 Inspección 21 23 21 22 19 18 21 21 19 19 19 17 20 0.95 19 0.15 21.85 
5 Recubierto de cuello 41 39 41 42 37 37 41 42 38 39 36 35 39 0.95 37,1 0.15 42.61 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 





7 Recubierto de mangas 48 49 46 46 48 44 49 47 48 45 45 49 47 0.95 44,7 0.15 51.35 
8 Inspección 18 21 19 21 22 19 21 19 21 21 19 19 20 0.95 19 0.15 21.85 
9 Cerrado de los costados 38 39 38 37 41 41 39 38 41 41 37 38 39 0.95 37,1 0.15 42.61 
10 Inspección 19 21 19 18 18 16 18 19 21 19 19 21 19 0.95 18,1 0.15 20.76 
11 Coser la talla 27 25 25 25 24 27 27 25 28 26 27 26 26 0.95 24,7 0.15 28.41 
12 Pespunte de cuello 35 32 33 34 34 35 35 36 34 36 32 32 34 0.95 32,3 0.15 37.15 
13 
Recubierto de los 
mangas 





14 Recubierto de la basta 34 32 33 35 32 32 31 32 31 36 36 32 33 0.95 31,4 0.15 36.05 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 





16 Inspección 41 42 43 41 43 40 42 41 43 43 42 43 42 0.95 39,9 0.15 45.89 
17 Doblado y embolsado 84 85 83 79 81 78 82 81 86 84 81 79 82 0.95 77,8 0.15 89.49 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
624 








TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° estudio: Día 17-18 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 39 35 34 30 35 42 37 31 35 36 36 41 36 0,95 34,1 0,15 39,24 
2 Inspección 22 18 22 19 21 19 19 19 22 21 19 21 20 0,95 19,2 0,15 22,03 
3 Voltear cuello 25 22 23 21 21 23 21 23 23 25 21 24 23 0,95 21,5 0,15 24,76 
4 Inspección 21 23 21 22 19 18 21 21 19 19 19 17 20 0,95 19 0,15 21,85 
5 Remallado de cuello 41 39 41 42 37 37 41 42 38 39 41 35 39 0,95 37,4 0,15 43,06 
6 
Clasificación de las mangas 
por talla 
27 23 25 22 24 27 24 23 22 26 19 23 24 0,95 22,6 0,15 25,95 
7 Remallado de mangas 45 43 43 48 49 45 48 46 48 43 43 49 46 0,95 43,5 0,15 50,07 
8 Inspección 20 21 22 21 22 19 21 22 21 21 23 19 21 0,95 20 0,15 22,94 
9 Remallado de los costados 38 39 38 37 41 41 39 38 41 41 37 38 39 0,95 37,1 0,15 42,61 
10 Inspección 21 21 19 21 22 16 18 21 21 20 21 21 20 0,95 19,2 0,15 22,03 
11 Coser la talla 27 25 25 25 24 27 27 25 28 26 27 26 26 0,95 24,7 0,15 28,41 
12 Pespunte de cuello 35 32 33 34 34 35 35 36 34 36 32 32 34 0,95 32,3 0,15 37,15 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
32 31 34 31 32 35 31 31 32 31 33 31 32 0,95 30,4 0,15 34,96 
14 Recubierto de la basta 34 32 33 35 32 32 31 32 31 36 36 32 33 0,95 31,4 0,15 36,05 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
32 33 35 35 34 34 34 37 35 32 34 36 34 0,95 32,5 0,15 37,42 
16 Inspección 45 42 43 41 43 40 42 41 43 43 42 43 42 0,95 40,2 0,15 46,25 
17 Doblado y embolsado 88 99 85 89 87 84 86 89 96 89 93 90 90 0,95 85,1 0,15 97,87 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
633 






TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° estudio: Día 19-20 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 43 43 41 42 45 47 46 41 38 41 40 41 42 0,95 40 0,15 46,25 
2 Inspección 22 20 22 21 21 19 20 19 21 21 19 21 21 0,95 19 0,15 22,40 
3 Voltear cuello 21 22 26 21 23 26 21 23 23 21 20 24 23 0,95 21 0,15 24,67 
4 Inspección 23 24 21 22 22 18 21 21 22 23 21 17 21 0,95 20 0,15 23,22 
5 Remallado de cuello 42 39 41 42 37 42 41 42 38 39 40 41 40 0,95 38 0,15 44,06 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
28 23 25 24 24 25 24 23 22 22 21 23 24 0,95 22 0,15 25,86 
7 Remallado de mangas 49 46 46 46 48 44 49 47 48 45 45 48 47 0,95 44 0,15 51,07 
8 Inspección 37 35 37 35 35 31 32 34 31 32 32 32 34 0,95 32 0,15 36,69 
9 
remallado de los 
costados 
40 39 38 37 41 41 39 38 37 41 37 42 39 0,95 37 0,15 42,79 
10 Inspección 20 21 19 21 18 20 18 19 21 19 19 22 20 0,95 19 0,15 21,58 
11 Remallado de talla 28 25 25 25 24 29 27 25 28 26 27 24 26 0,95 25 0,15 28,50 
12 Pespunte de cuello 36 32 33 34 34 37 35 36 35 36 32 38 35 0,95 33 0,15 38,06 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
35 31 34 31 32 35 31 31 32 31 33 31 32 0,95 31 0,15 35,23 
14 Recubierto de la basta 38 32 33 35 32 35 37 32 31 38 36 32 34 0,95 33 0,15 37,42 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
39 33 35 38 40 43 41 37 35 32 34 35 37 0,95 35 0,15 40,24 
16 Inspección 45 42 43 41 43 40 42 41 43 43 42 43 42 0,95 40 0,15 46,25 
17 Doblado y embolsado 99 98 78 87 86 79 82 88 87 88 89 88 87 0,95 83 0,15 95,50 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
660 






TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 21-22 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 44 35 34 36 41 42 37 40 44 36 36 41 39 0,95 36,9 0,15 42,43 
2 Inspección 19 18 22 19 21 19 19 19 15 16 19 21 19 0,95 18 0,15 20,67 
3 Voltear cuello 23 22 26 21 25 26 21 23 23 25 23 24 24 0,95 22,3 0,15 25,67 
4 Inspección 26 23 21 22 19 18 21 21 19 19 19 17 20 0,95 19,4 0,15 22,31 
5 Remallado de cuello 42 39 41 42 41 37 41 42 38 39 36 35 39 0,95 37,4 0,15 43,06 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 
29 23 25 22 24 23 24 26 22 21 25 23 24 0,95 22,7 0,15 26,13 
7 Remallado de mangas 50 49 46 46 52 44 23 47 48 45 45 49 45 0,95 43,1 0,15 49,53 
8 Inspección 20 21 19 21 22 19 21 19 21 21 19 19 20 0,95 19,2 0,15 22,03 
9 Remallado de los costados 40 39 38 40 41 41 39 38 41 41 37 38 39 0,95 37,4 0,15 43,06 
10 Inspección 22 21 19 18 18 20 18 19 21 19 19 21 20 0,95 18,6 0,15 21,39 
11 Coser la talla 30 25 25 25 30 27 27 25 28 29 27 26 27 0,95 25,7 0,15 29,50 
12 Pespunte de cuello 37 32 33 34 37 35 35 36 34 36 32 33 35 0,95 32,8 0,15 37,69 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
34 31 34 33 32 35 32 31 36 31 33 31 33 0,95 31,1 0,15 35,78 
14 Recubierto de la basta 37 32 33 35 32 32 38 32 31 36 39 32 34 0,95 32,4 0,15 37,24 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
38 33 39 32 34 35 34 37 35 32 34 35 35 0,95 33,1 0,15 38,06 
16 Inspección 42 42 43 45 43 40 42 41 45 43 42 43 43 0,95 40,5 0,15 46,52 
17 Doblado y embolsado 86 85 83 79 81 78 82 81 86 84 82 79 82 0,95 78,1 0,15 89,77 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
631 






TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 23-24 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 39 38 37 36 29 40 41 43 38 41 39 41 39 0,95 36,6 0,15 42,06 
2 Inspección 22 18 22 19 21 23 19 22 21 21 19 21 21 0,95 19,6 0,15 22,58 
3 Voltear cuello 26 22 26 27 25 26 25 23 23 25 26 24 25 0,95 23,6 0,15 27,13 
4 Inspección 24 23 25 22 20 21 23 21 21 25 23 23 23 0,95 21,5 0,15 24,67 
5 Remallado de cuello 42 43 40 41 43 41 43 41 42 42 39 41 42 0,95 39,4 0,15 45,34 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 
28 26 27 24 26 30 28 31 29 32 28 27 28 0,95 26,6 0,15 30,59 
7 Remallado de mangas 50 51 52 49 47 51 52 47 51 45 52 50 50 0,95 47,3 0,15 54,35 
8 Inspección 31 32 34 31 31 30 31 30 31 30 29 28 31 0,95 29,1 0,15 33,50 
9 Remallado de los costados 39 39 38 37 41 41 39 41 41 41 40 38 40 0,95 37,6 0,15 43,24 
10 Inspección 20 21 19 18 19 21 18 19 21 19 19 21 20 0,95 18,6 0,15 21,39 
11 coser la talla 28 25 26 25 24 30 31 25 30 31 27 26 27 0,95 26 0,15 29,86 
12 Pespunte de cuello 37 32 35 34 34 37 35 36 34 36 32 32 35 0,95 32,8 0,15 37,69 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
35 31 34 31 32 35 31 31 32 31 33 31 32 0,95 30,6 0,15 35,23 
14 Recubierto de la basta 37 32 33 35 32 32 37 32 31 36 36 32 34 0,95 32,1 0,15 36,87 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
32 33 35 32 34 35 34 37 35 35 34 37 34 0,95 32,7 0,15 37,60 
16 Inspección 45 42 43 41 43 40 42 41 43 43 42 43 42 0,95 40,2 0,15 46,25 
17 Doblado y embolsado 79 99 98 97 99 98 96 89 86 84 81 88 91 0,95 86,6 0,15 99,60 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
668 






TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 25-26 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 











































1 Remallado de hombros 40 45 48 46 47 42 37 40 35 36 36 41 41 0,95 39 0,15 44,88 
2 Inspección 25 18 22 19 21 19 20 19 21 23 19 21 21 0,95 19,6 0,15 22,49 
3 Voltear cuello 27 25 26 26 25 26 27 24 27 25 26 24 26 0,95 24,4 0,15 28,04 
4 Inspección 22 23 21 22 25 18 21 21 24 19 19 25 22 0,95 20,6 0,15 23,67 
5 Remallado de cuello 43 39 41 42 37 41 41 42 38 39 36 35 40 0,95 37,5 0,15 43,15 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
29 23 25 22 24 23 24 23 25 27 19 23 24 0,95 22,7 0,15 26,13 
7 Remado de mangas 55 54 57 56 57 54 56 51 52 45 52 49 53 0,95 50,5 0,15 58,08 
8 Inspección 23 21 25 21 22 22 21 19 24 21 25 19 22 0,95 20,8 0,15 23,94 
9 Remallado de los costados 35 39 38 37 41 41 39 38 35 41 37 33 38 0,95 35,9 0,15 41,33 
10 Inspección 23 25 24 26 24 23 20 24 25 27 28 30 25 0,95 23,7 0,15 27,22 
11 coser la talla 27 31 25 32 28 27 27 25 28 29 27 26 28 0,95 26,3 0,15 30,23 
12 Pespunte de cuello 38 32 37 34 34 35 35 36 34 36 37 32 35 0,95 33,3 0,15 38,24 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
36 31 34 35 32 35 34 31 32 36 33 31 33 0,95 31,7 0,15 36,42 
14 Recubierto de la basta 38 35 37 35 34 32 35 32 36 36 36 32 35 0,95 33,1 0,15 38,06 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
33 36 35 38 34 35 34 37 40 37 41 35 36 0,95 34,4 0,15 39,60 
16 Inspección 46 42 43 46 43 40 42 41 43 43 42 43 43 0,95 40,7 0,15 46,80 
17 Doblado y embolsado 84 85 99 86 81 88 82 81 87 84 81 98 86 0,95 82 0,15 94,32 
 TIEMPO CICLO EN SEGUNDOS 663 




TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 25-26 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 42 42 46 41 45 42 37 40 35 36 36 41 40 0,95 38,2 0,15 43,97 
2 Inspección 22 24 22 21 21 22 20 19 21 23 19 21 21 0,95 20,2 0,15 23,22 
3 Voltear cuello 25 25 26 26 25 26 28 24 27 28 26 24 26 0,95 24,5 0,15 28,22 
4 Inspección 17 23 21 18 25 18 15 21 13 19 19 25 20 0,95 18,5 0,15 21,30 
5 Remallado de cuello 42 41 40 42 41 41 41 42 38 39 36 35 40 0,95 37,8 0,15 43,52 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
29 23 25 28 24 23 24 27 25 27 19 23 25 0,95 23,5 0,15 27,04 
7 Remallado de mangas 55 54 57 56 57 54 56 26 52 45 52 49 51 0,95 48,5 0,15 55,81 
8 Inspección 23 21 25 21 24 22 23 19 24 21 25 21 22 0,95 21,3 0,15 24,49 
9 
Remallado de los 
costados 
35 39 38 37 41 41 39 38 36 41 37 37 38 0,95 36,3 0,15 41,79 
10 Inspección 20 21 22 20 24 21 20 19 21 19 23 21 21 0,95 19,9 0,15 22,85 
11 Coser la talla 28 25 25 27 28 27 27 25 28 29 27 26 27 0,95 25,5 0,15 29,32 
12 Pespunte de cuello 35 32 37 34 34 35 35 36 34 36 37 32 35 0,95 33 0,15 37,96 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
32 31 34 35 32 32 34 31 32 36 33 31 33 0,95 31,1 0,15 35,78 
14 Recubierto de la basta 38 39 37 35 34 32 35 32 36 36 36 32 35 0,95 33,4 0,15 38,42 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
34 36 35 38 34 35 34 37 39 37 41 35 36 0,95 34,4 0,15 39,60 
16 Inspección 42 42 43 43 43 40 42 41 41 43 42 43 42 0,95 40 0,15 45,98 
17 Doblado y embolsado 83 82 83 86 81 78 82 81 86 84 81 79 82 0,95 78,1 0,15 89,77 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
649 






TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 31-32 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Pegado de hombros 47 35 34 37 38 38 38 31 35 43 35 35 37 0,95 35,3 0,15 40,60 
2 Inspección 19 17 18 19 17 19 17 20 17 19 15 17 18 0,95 16,9 0,15 19,48 
3 Voltear cuello 25 23 19 24 24 25 21 23 24 21 21 18 22 0,95 21,2 0,15 24,40 
4 Inspección 29 21 25 23 24 25 22 27 23 24 28 19 24 0,95 23 0,15 26,40 
5 pegado de cuello 42 34 43 42 44 39 43 42 38 41 42 43 41 0,95 39 0,15 44,88 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
30 27 28 29 25 26 27 23 24 28 29 23 27 0,95 25,3 0,15 29,04 
7 Pegado de mangas 47 53 48 49 48 49 51 54 50 49 45 50 49 0,95 46,9 0,15 53,99 
8 Inspección 26 23 22 25 23 24 21 24 23 22 21 21 23 0,95 21,8 0,15 25,04 
9 Cerrado de los costados 42 38 37 39 42 42 42 45 44 41 43 41 41 0,95 39,3 0,15 45,16 
10 Inspección 22 21 20 18 20 19 21 19 21 22 19 21 20 0,95 19,2 0,15 22,12 
11 Pegado de talla 29 27 25 25 28 26 24 25 27 23 26 28 26 0,95 24,8 0,15 28,50 
12 Pespunte de cuello 33 31 33 34 34 35 35 36 34 37 39 30 34 0,95 32,5 0,15 37,42 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
34 31 34 32 35 37 36 34 32 31 33 39 34 0,95 32,3 0,15 37,15 
14 Recubierto de la basta 35 37 39 34 33 32 34 39 36 37 36 31 35 0,95 33,5 0,15 38,51 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
37 34 31 31 34 37 34 31 35 32 32 36 34 0,95 32 0,15 36,78 
16 Inspección 44 13 42 46 43 43 41 42 45 39 37 41 40 0,95 37,7 0,15 43,34 
17 Doblado y embolsado 85 88 83 80 85 78 83 81 88 84 81 81 83 0,95 78,9 0,15 90,77 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
644 






TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 31-32 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
Hora Fin: variado Acumulado 
vuelta a 
cero 






























































1 Remallado de hombros 47 35 34 37 45 45 38 31 35 43 35 35 38 0,95 36 0,15 41,88 
2 Inspección 19 17 18 19 18 22 20 19 18 14 19 17 18 0,95 17 0,15 20,03 
3 Voltear cuello 25 23 21 21 24 25 20 23 21 21 21 18 22 0,95 21 0,15 23,94 
4 Inspección 20 21 25 23 24 25 26 27 23 24 28 21 24 0,95 23 0,15 26,13 
5 Remallado de cuello 42 34 43 42 45 41 43 42 38 41 45 43 42 0,95 40 0,15 45,43 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
31 27 28 29 25 31 27 30 24 28 29 23 28 0,95 26 0,15 30,23 
7 Remallado de mangas 52 53 48 49 50 49 51 54 52 49 45 53 50 0,95 48 0,15 55,08 
8 Inspección 26 23 25 25 26 24 22 24 23 22 24 21 24 0,95 23 0,15 25,95 
9 
Remallado de los 
costados 
44 38 41 39 42 42 42 45 44 41 43 44 42 0,95 40 0,15 45,98 
10 Inspección 23 21 21 22 20 19 21 21 21 22 19 23 21 0,95 20 0,15 23,03 
11 Coser la talla 28 31 27 25 28 23 24 24 27 25 27 29 27 0,95 25 0,15 28,95 
12 Pespunte de cuello 35 37 33 34 34 35 35 36 34 37 39 35 35 0,95 34 0,15 38,60 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
34 36 38 39 35 39 36 34 32 40 41 39 37 0,95 35 0,15 40,33 
14 Recubierto de la basta 35 37 39 34 33 33 34 39 36 37 36 31 35 0,95 34 0,15 38,60 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
35 34 33 31 34 37 34 36 35 24 34 36 34 0,95 32 0,15 36,69 
16 Inspección 45 43 42 46 43 43 41 42 45 39 37 41 42 0,95 40 0,15 46,16 
17 Doblado y embolsado 88 89 97 88 97 88 98 88 99 84 81 79 90 0,95 85 0,15 97,96 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 665 
TIEMPO CICLO EN MINUTOS 11,08 




TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 33-34 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
Hora Fin: variado Acumulado 
vuelta a 
cero 






























































1 Remallado de hombros 47 35 34 37 45 45 38 31 35 43 35 35 38 0,95 36 0,15 41,88 
2 Inspección 19 17 18 19 18 22 20 19 18 14 19 17 18 0,95 17 0,15 20,03 
3 Voltear cuello 25 23 21 21 24 25 20 23 21 21 21 18 22 0,95 21 0,15 23,94 
4 Inspección 20 21 25 23 24 25 26 27 23 24 28 21 24 0,95 23 0,15 26,13 
5 Remallado de cuello 42 34 43 42 45 41 43 42 38 41 45 43 42 0,95 40 0,15 45,43 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
31 27 28 29 25 31 27 30 24 28 29 23 28 0,95 26 0,15 30,23 
7 Remallado de mangas 52 53 48 49 50 49 51 54 52 49 45 53 50 0,95 48 0,15 55,08 
8 Inspección 26 23 25 25 26 24 22 24 23 22 24 21 24 0,95 23 0,15 25,95 
9 
Remallado de los 
costados 
44 38 41 39 42 42 42 45 44 41 43 44 42 0,95 40 0,15 45,98 
10 Inspección 23 21 21 22 20 19 21 21 21 22 19 23 21 0,95 20 0,15 23,03 
11 Coser la talla 28 31 27 25 28 23 24 24 27 25 27 29 27 0,95 25 0,15 28,95 
12 Pespunte de cuello 35 37 33 34 34 35 35 36 34 37 39 35 35 0,95 34 0,15 38,60 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
34 36 38 39 35 39 36 34 32 40 41 39 37 0,95 35 0,15 41,33 
14 Recubierto de la basta 35 37 39 34 33 33 34 39 36 37 36 31 35 0,95 34 0,15 38,60 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
35 34 33 31 34 37 34 36 35 24 34 36 34 0,95 32 0,15 36,69 
16 Inspección 45 43 42 46 43 43 41 42 45 39 37 41 42 0,95 40 0,15 46,16 
17 Doblado y embolsado 88 89 97 88 97 88 98 88 99 84 81 79 90 0,95 85 0,15 97,96 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 665 
TIEMPO CICLO EN MINUTOS 11,18 




TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 35-36 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Pegado de hombros 38 35 36 39 38 37 38 31 36 43 35 31 36 0,95 35 0,15 39,79 
2 Inspección 16 17 18 13 18 15 17 16 17 13 15 17 16 0,95 15 0,15 17,48 
3 Voltear cuello 19 23 25 24 24 25 21 23 24 26 21 18 23 0,95 22 0,15 24,85 
4 Inspección 28 21 25 23 24 28 22 22 23 24 28 19 24 0,95 23 0,15 26,13 
5 pegado de cuello 41 34 43 42 40 39 43 41 38 41 42 41 40 0,95 38 0,15 44,16 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 
27 27 28 29 23 26 27 24 24 26 29 23 26 0,95 25 0,15 28,50 
7 Pegado de mangas 49 53 52 52 48 46 51 54 51 49 45 51 50 0,95 48 0,15 54,72 
8 Inspección 23 20 22 22 23 24 21 24 20 22 21 24 22 0,95 21 0,15 24,22 
9 Cerrado de los costados 39 38 37 39 42 42 42 45 44 41 37 39 40 0,95 38 0,15 44,16 
10 Inspección 18 21 18 18 16 17 21 19 21 28 19 21 20 0,95 19 0,15 21,58 
11 Pegado de talla 30 26 25 26 21 26 24 25 28 23 26 27 26 0,95 24 0,15 27,95 
12 Pespunte de cuello 23 32 33 34 34 35 35 36 34 36 31 33 33 0,95 31 0,15 36,05 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
31 34 34 32 32 37 36 34 32 38 33 38 34 0,95 33 0,15 37,42 
14 Recubierto de la basta 35 33 33 34 33 32 34 31 33 37 36 31 34 0,95 32 0,15 36,60 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
36 34 35 31 34 35 34 31 35 32 34 35 34 0,95 32 0,15 36,96 
16 Inspección 38 35 37 34 35 37 38 34 31 29 33 32 34 0,95 33 0,15 37,60 
17 Doblado y embolsado 86 85 83 80 85 78 83 81 86 84 81 81 83 0,95 79 0,15 90,40 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
629 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
10,48 




TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 37-38 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 














































1 Pegado de hombros 44 35 34 36 41 42 37 40 44 36 36 41 39 0,95 36,9 0,15 42,43 
2 Inspección 19 18 22 19 21 19 19 19 15 16 19 21 19 0,95 18 0,15 20,67 
3 Voltear cuello 23 22 26 21 25 26 21 23 23 25 23 24 24 0,95 22,3 0,15 25,67 
4 Inspección 26 23 21 22 19 18 21 21 19 19 19 17 20 0,95 19,4 0,15 22,31 
5 pegado de cuello 42 39 41 42 41 37 41 42 38 39 36 35 39 0,95 37,4 0,15 43,06 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
29 23 25 22 24 23 24 26 22 21 25 23 24 0,95 22,7 0,15 26,13 
7 Pegado de mangas 50 49 46 46 52 44 23 47 48 45 45 49 45 0,95 43,1 0,15 49,53 
8 Inspección 20 21 19 21 22 19 21 19 21 21 19 19 20 0,95 19,2 0,15 22,03 
9 Cerrado de los costados 40 39 38 40 41 41 39 38 41 41 37 38 39 0,95 37,4 0,15 43,06 
10 Inspección 22 21 19 25 18 20 18 19 21 19 19 21 20 0,95 19,2 0,15 22,03 
11 Pegado de talla 30 25 25 25 30 27 27 25 28 29 27 26 27 0,95 25,7 0,15 29,50 
12 Pespunte de cuello 37 32 33 34 37 35 35 36 34 36 32 33 35 0,95 32,8 0,15 37,69 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
34 31 34 33 32 35 32 31 36 31 33 31 33 0,95 31,1 0,15 35,78 
14 Recubierto de la basta 37 32 33 35 32 32 38 32 31 36 39 32 34 0,95 32,4 0,15 37,24 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
38 33 39 32 34 35 34 37 35 32 34 35 35 0,95 33,1 0,15 38,06 
16 Inspección 42 42 43 45 43 40 42 41 45 43 42 43 43 0,95 40,5 0,15 46,52 
17 Doblado y embolsado 86 85 83 79 81 78 82 81 86 84 82 79 82 0,95 78,1 0,15 89,77 
 
Fuente: Elaboración propia 
TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
631 






TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 39-40 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 39 35 34 41 35 42 37 40 35 36 36 41 38 0,95 36 0,15 41,06 
2 Inspección 22 18 22 19 21 19 19 19 22 21 19 21 20 0,95 19 0,15 22,03 
3 Voltear cuello 25 22 23 21 21 23 21 23 23 25 21 24 23 0,95 22 0,15 24,76 
4 Inspección 21 23 21 22 19 18 21 21 19 19 19 17 20 0,95 19 0,15 21,85 
5 Remallado de cuello 31 35 34 38 34 29 31 32 30 29 31 32 32 0,95 31 0,15 35,14 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
27 23 25 22 24 27 24 23 22 26 19 23 24 0,95 23 0,15 25,95 
7 Remallado de mangas 48 49 48 46 45 44 45 45 48 45 43 49 46 0,95 44 0,15 50,53 
8 Inspección 20 16 22 21 15 19 21 17 18 21 15 19 19 0,95 18 0,15 20,39 
9 
Remallado de los 
costados 
38 39 38 37 41 41 39 38 41 41 37 38 39 0,95 37 0,15 42,61 
10 Inspección 21 21 19 21 22 16 18 21 21 20 21 21 20 0,95 19 0,15 22,03 
11 Coser la talla 27 25 25 25 24 27 27 25 28 26 27 26 26 0,95 25 0,15 28,41 
12 Pespunte de cuello 35 32 33 34 34 35 35 36 34 36 32 32 34 0,95 32 0,15 37,15 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
32 31 34 31 32 35 31 31 32 31 33 31 32 0,95 30 0,15 34,96 
14 Recubierto de la basta 34 32 33 35 32 32 31 32 31 36 36 32 33 0,95 31 0,15 36,05 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
32 33 35 35 34 34 34 37 35 32 34 36 34 0,95 33 0,15 37,42 
16 Inspección 43 41 42 40 39 40 39 41 41 39 35 34 40 0,95 38 0,15 43,15 
17 Doblado y embolsado 64 68 69 68 37 68 67 64 63 70 72 68 65 0,95 62 0,15 70,83 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
594 






TOMA DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 41-42 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 













































1 Remallado de hombros 38 35 36 39 38 37 38 32 36 43 35 32 37 0.95 34,8 0.15 39.97 
2 Inspección 19 17 18 13 18 18 17 16 17 13 15 17 17 0.95 15,7 0.15 18.03 
3 Voltear cuello 22 23 25 24 24 25 21 23 24 26 24 18 23 0.95 22,1 0.15 25.40 
4 Inspección 28 21 25 23 24 28 24 22 23 24 28 19 24 0.95 22,9 0.15 26.31 
5 Remallado de cuello 41 34 43 42 43 39 43 41 38 41 42 41 41 0.95 38,6 0.15 44.43 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 





7 Pegado de mangas 49 53 50 49 48 46 51 54 51 49 45 51 50 0.95 47,2 0.15 54.26 
8 Inspección 23 23 22 22 23 24 21 24 20 22 21 24 22 0.95 21,3 0.15 24.49 
9 Remallado de los costados 39 38 37 39 42 42 42 45 44 41 39 39 41 0.95 38,6 0.15 44.34 
10 Inspección 18 21 18 20 19 17 21 19 21 28 19 21 20 0.95 19,2 0.15 22.03 
11 Cocer la talla 30 26 25 26 25 26 24 25 28 23 26 27 26 0.95 24,6 0.15 28.31 
12 Pespunte de cuello 23 32 33 34 34 35 35 36 34 36 32 33 33 0.95 31,4 0.15 36.14 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 





14 Recubierto de la basta 35 33 33 34 33 32 34 31 33 37 36 32 34 0.95 31,9 0.15 36.69 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 





16 Inspección 38 38 37 37 35 37 38 34 39 38 36 35 37 0.95 35 0.15 40.24 
17 Doblado y embolsado 86 85 82 80 85 82 83 81 86 84 85 81 83 0.95 79,2 0.15 91.04 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
636 















Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 43-44 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula 
Departamento 

































































































clasificación de las 
mangas por talla 






















Remallado de los 
costados 





























Recubierto de las dos 
mangas 















Limpiado de hilos y 
etiquetado 





















 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
660 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
11.01 




ESTUDIO DE TIEMPO 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N°de estudio: Día 45-46 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
Hora Fin: variado Acumulado 
vuelta a 
cero 






























































1 Pegado de hombros 45 34 33 37 36 39 37 42 40 35 37 41 38 0,95 36 0,15 41,52 
2 Inspección 19 21 15 20 19 15 17 22 22 23 13 17 19 0,95 18 0,15 20,30 
3 Voltear cuello 26 23 25 21 24 23 21 23 24 23 21 20 23 0,95 22 0,15 24,95 
4 Inspección 19 21 22 23 22 20 22 23 23 22 19 17 21 0,95 20 0,15 23,03 
5 pegado de cuello 43 34 37 39 37 35 41 35 38 41 33 35 37 0,95 35 0,15 40,79 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
29 21 26 25 23 25 21 24 23 22 22 23 24 0,95 22 0,15 25,86 
7 Pegado de mangas 48 45 49 39 47 42 49 41 49 43 45 45 45 0,95 43 0,15 49,34 
8 Inspección 21 23 22 22 24 25 21 22 20 22 21 21 22 0,95 21 0,15 24,04 
9 Cerrado de los costados 39 37 38 37 41 42 41 45 46 43 37 41 41 0,95 39 0,15 44,34 
10 Inspección 19 21 17 18 15 16 18 17 21 18 19 21 18 0,95 17 0,15 20,03 
11 Pegado de talla 27 26 27 26 24 26 24 25 28 22 26 27 26 0,95 24 0,15 28,04 
12 Pespunte de cuello 36 32 33 34 34 35 35 36 34 36 32 31 34 0,95 32 0,15 37,15 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
32 33 34 31 32 35 35 33 32 30 33 31 33 0,95 31 0,15 35,60 
14 Recubierto de la basta 34 32 34 34 33 35 34 31 33 35 36 37 34 0,95 32 0,15 37,15 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
33 34 35 38 34 35 34 35 35 37 34 34 34,8333 0,95 33 0,15 38,06 
16 Inspección 42 43 41 43 44 41 45 43 44 45 42 43 43 0,95 41 0,15 46,98 
17 Doblado y embolsado 83 80 83 79 81 78 82 81 84 84 88 81 82 0,95 78 0,15 89,59 
 
TIEMPO CICLO EN SEGUNDOS 627 
TIEMPO CICLO EN MINUTOS 10,45 
Fuente: Elaboración propia 
72  





















































































































































































































































N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 
DÍA 1 -2 39.79 17.48 24.85 21.63 47.96 26.13 54.72 24.22 44.16 24.22 27.95 36.05 37.42 36.60 37.42 38.15 90.40 10.49 
DÍA 3-4 40.60 18.03 24.40 26.40 44.88 29.04 53.99 25.04 45.16 22.12 28.50 37.42 37.15 38.51 36.78 43.34 89.77 10.69 
DÍA 5-6 43.34 22.12 23.76 25.76 45.25 30.13 49.89 26.13 45.61 22.94 29.13 38.15 37.69 38.51 37.42 45.98 99.51 11.02 
DÍA 7-8 41.24 23.31 25.22 22.94 42.52 26.77 55.17 23.12 43.88 19.48 27.59 37.15 34.96 36.33 37.15 40.51 80.21 10.29 
DÍA 9-10 40,6 19.94 24..85 22.94 41.79 25.67 49.62 23.85 43.24 19.48 27.68 34.41 35.23 36.78 37.15 44.06 72.20 9.99 
DÍA 11-12 41.52 22.94 26.22 25.13 41.52 25.13 53.53 21.85 42.61 21.85 28.41 37.15 33.87 36.05 37.15 45.70 93.04 10.56 
DÍA 13-14 43.43 27.49 34.50 21.75 25.22 30.77 55.26 18.12 34.32 16.66 28.04 30.59 35.87 43.70 36.14 41.52 95.59 10.41 
 
DÍA 15-16 40.42 21.85 26.22 21.85 42.61 25.13 51.35 21.85 42.61 20.76 28.41 37.15 34.96 36.05 37.15 45.89 89.49 
 
10.40 
DÍA 17-18 39.24 22.03 24.76 21.85 43.06 25.95 50.07 42.61 22.94 42.61 22.03 28.41 37.15 36.05 37.42 46.25 90.31 10.54 
 
DÍA 19-20 46.25 22.40 24.67 23.22 44.06 25.86 51.07 36.69 42.79 21.58 28.50 38.06 35.23 37.42 40.24 46.25 95.50 
 
11.00 
DÍA 21-22 42.43 20.67 25.67 22.31 43.06 26.13 49.53 22.03 43.06 21.39 29.50 37.69 35.78 37.24 38.06 46.52 89.77 10.51 
DÍA 23-24 42.06 22.58 27.13 24.67 45.34 30.59 54.35 33.50 43.24 21.39 29.86 37.69 35.23 36.87 37.60 46.25 99.60 11.13 
DÍA 25-26 44.88 22.49 28.04 23.67 43.15 26.13 58.08 23.94 41.33 27.22 30.23 38.24 36.42 38.06 39.60 46.80 94.32 11.04 
DÍA 27-28 43.97 23.22 28.22 21.30 43.52 27.04 55.81 24.49 41.79 22.85 29.32 37.96 35.78 38.42 39.60 45.98 89.77 10.82 
DÍA 29-30 38.51 18.03 23.49 25.86 43.70 27.77 52.26 25.40 46.43 23.12 26.58 34.87 37.15 39.15 35.87 38.24 91.50 10.47 
DÍA 31-32 40.60 19.48 24.40 26.40 44.88 29.04 53.99 25.04 45.16 22.12 28.50 37.42 37.15 38.51 36.78 43.34 90.77 10.73 
DÍA 33-34 41.88 20.03 23.94 26.13 45.43 30.23 55.08 25.95 45.98 23.03 28.95 38.60 40.33 38.60 36.69 46.16 97.96 11.08 
DÍA 35-36 41.52 22.94 26.22 25.13 29.32 25.13 53.53 21.85 42.61 21.85 28.41 37.15 33.87 36.05 37.15 43.97 72.11 9,98 
DÍA 37-38 39.79 17.48 24.85 26.13 44.16 28.50 54.72 24.22 44.16 21.58 27.95 36.05 37.42 36.60 36.96 37.60 90.40 10.48 
DÍA 39-40 42.43 20.67 25.67 22.31 43.06 26.13 49.53 22.03 43.06 22.03 29.50 37.69 35.78 37.24 38.06 46.52 89.77 10.52 
DÍA 41-42 41.06 22.03 24.76 21.85 35.14 25.95 50.53 20.39 42.61 22.03 28.41 37.15 34.96 36.05 37.42 43.15 70.83 9.91 
DÍA 43-44 39.97 18.03 25.40 26.31 44.43 28.59 54.26 24.49 44.34 22.03 28.31 36.14 37.60 36.69 38.15 40.24 91.04 10.60 
DÍA 45-46 40.88 21..39 23.76 25.76 45.25 30.13 54.90 26.13 45.61 22.94 29.13 38.15 37.69 38.51 37.42 45.98 96.78 11.01 
Fuente: Elaboración propia 
73  




TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Después de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 1-2 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 















































1 Remallado de hombros 35 33 34 37 36 35 36 29 34 41 33 29 34 0.95 33 0.15 37.51 
2 Inspección 14 15 16 12 16 13 15 14 15 10 12 15 14 0.95 13 0.15 15.20 
3 Cortar cinta para el cuello 18 21 23 22 22 23 19 19 22 21 19 18 21 0.95 20 0.15 22.49 
4 Inspección 23 21 23 21 24 26 21 20 19 20 23 18 22 0.95 21 0.15 23.58 
5 Remallado de cuello 31 32 33 35 34 31 30 33 31 31 32 31 32 0.95 30 0.15 34.96 
6 
clasificación de las mangas por 
talla 
27 27 28 29 23 26 27 24 24 26 29 23 26 0.95 25 0.15 28.50 
7 Remallado de mangas 43 41 43 42 41 40 42 45 41 40 39 39 41 0.95 39 0.15 45.16 
8 Inspección 18 15 17 16 14 17 15 13 14 15 16 13 15 0.95 14 0.15 16.66 
9 Remallado de los costados 38 37 36 38 35 34 36 35 34 31 35 36 35 0.95 34 0.15 38.69 
10 Inspección 18 21 18 18 16 17 21 19 21 28 19 21 20 0.95 19 0.15 21.58 
11 Cocido de talla 24 23 25 26 21 26 24 25 28 23 26 23 25 0.95 23 0.15 26.77 
12 Pespunte de cuello 23 32 33 34 34 35 35 36 34 36 31 33 33 0.95 31 0.15 36.05 
13 Recubierto de las dos mangas 28 29 30 28 31 28 30 30 31 29 28 30 29 0.95 28 0.15 32.05 
14 Recubierto de la basta 33 32 31 29 32 28 31 30 31 30 31 30 31 0.95 29 0.15 33.50 
15 Limpiado de hilos y etiquetado 32 33 31 32 32 33 31 31 33 32 31 30 32 0.95 30 0.15 34.69 
16 Inspección 21 21 22 20 20 21 23 21 21 20 21 25 21 0.95 20 0.15 23.31 
17 Doblado y embolsado 48 41 42 41 42 42 40 41 48 40 41 39 42 0.95 40 0.15 45.98 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
517 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8.61 













Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 3-4 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula 
Departamento 
































































1 Remallado de hombros 34 32 31 36 34 33 35 31 31 34 32 30 33 0,95 31 0,15 35,78 
2 Inspección 18 16 15 14 16 14 15 14 15 13 12 14 15 0,95 14 0,15 16,02 
3 Voltear cuello 25 23 19 24 24 25 21 23 24 21 21 18 22 0,95 21 0,15 24,40 
4 Inspección 29 21 25 23 24 25 22 27 23 24 28 19 24 0,95 23 0,15 26,40 
5 Remallado de cuello 38 35 34 32 32 38 34 32 38 36 32 34 35 0,95 33 0,15 37,78 
6 
Clasificación de las mangas 
por talla 
29 24 28 23 24 26 27 24 23 23 25 23 25 0,95 24 0,15 27,22 
7 Remallado de mangas 35 34 36 34 35 34 34 36 36 34 36 35 35 0,95 33 0,15 38,15 
8 Inspección 19 17 18 15 14 16 18 16 17 16 15 18 17 0,95 16 0,15 18,12 
9 Remallado de los costados 31 32 34 32 34 34 35 36 35 34 34 32 34 0,95 32 0,15 36,69 
10 Inspección 17 16 15 18 16 17 18 16 18 16 18 19 17 0,95 16 0,15 18,57 
11 Cocido de talla 28 26 24 24 23 25 25 25 23 23 26 28 25 0,95 24 0,15 27,31 
12 Pespunte de cuello 
 
30 
31 31 30 31 31 30 31 29 32 31 25 30 0,95 29 0,15 32,96 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
29 27 28 31 30 28 31 27 31 30 29 28 29 0,95 28 0,15 31,77 
14 Recubierto de la basta 32 33 34 31 31 32 33 34 30 31 30 32 32 0,95 30 0,15 34,87 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
29 31 32 28 31 35 31 32 31 32 32 31 31 0,95 30 0,15 34,14 
16 Inspección 19 18 15 14 16 18 17 12 14 13 15 13 15 0,95 15 0,15 16,75 
17 Doblado y embolsado 42 41 43 444 41 40 41 42 41 43 42 41 75 0,95 71 0,15 82,03 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
539 








TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Después de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 
5-6 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 














































1 remallado de hombros 29 30 28 31 35 34 29 34 31 31 34 32 32 0,95 30 0,15 34,41 
2 Inspección 18 18 20 18 18 18 18 18 20 19 19 20 19 0,95 18 0,15 20,39 
3 Voltear cuello 21 23 21 22 21 21 23 22 22 22 21 21 22 0,95 21 0,15 23,67 
4 Inspección 17 16 15 17 17 17 17 18 15 17 18 17 17 0,95 16 0,15 18,30 
5 Remallado de cuello 31 34 43 42 45 39 43 42 38 41 45 43 41 0,95 38 0,15 44,25 
6 
Clasificación de las 
mangas por talla 
30 28 29 30 30 28 28 29 28 31 31 30 29 0,95 28 0,15 32,05 
7 Remallado de mangas 42 41 42 40 40 39 41 39 42 42 42 40 41 0,95 39 0,15 44,61 
8 Inspección 20 20 19 21 20 21 18 18 19 21 18 18 19 0,95 18 0,15 21,21 
9 Remallar los costados 36 38 35 38 38 37 35 37 36 37 35 35 36 0,95 35 0,15 39,79 
10 Inspección 21 20 21 19 20 20 19 20 19 20 19 21 20 0,95 19 0,15 21,76 
11 Coser talla 30 31 27 25 28 23 24 24 27 25 27 29 27 0,95 25 0,15 29,13 
12 Pespunte de cuello 31 37 33 34 34 35 35 36 34 37 39 30 35 0,95 33 0,15 37,78 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
34 31 34 32 35 37 36 34 32 37 33 39 35 0,95 33 0,15 37,69 
14 Recubierto de la basta 35 37 39 34 33 32 34 31 36 37 36 31 35 0,95 33 0,15 37,78 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
29 29 29 30 31 30 31 30 29 29 31 29 30 0,95 28 0,15 32,50 
16 Inspección 18 15 17 16 16 19 16 19 17 18 17 17 17 0,95 16 0,15 18,66 
17 Doblado y embolsado 39 39 38 37 35 35 36 36 40 40 36 35 37 0,95 35 0,15 40,60 
 
Fuente: Elaboración propia 
TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
535 






TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 7-8 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 






























































1 Remallado de hombros 35 33 33 34 36 29 38 31 36 37 34 43 35 0,95 33 0,15 38,15 
2 Inspección 18 19 23 20 21 19 15 21 22 24 20 22 20 0,95 19 0,15 22,21 
3 Voltear cuello 21 21 27 20 24 25 21 23 16 13 21 20 21 0,95 20 0,15 22,94 
4 Inspección 18 19 22 21 22 19 22 20 21 22 19 17 20 0,95 19 0,15 22,03 
5 Remallado de cuello 39 31 32 34 37 39 36 33 38 36 35 35 35 0,95 34 0,15 38,69 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 
24 19 26 27 23 25 26 24 21 22 27 23 24 0,95 23 0,15 26,13 
7 Remallado de mangas 45 47 49 43 42 47 42 46 42 43 41 42 44 0,95 42 0,15 48,16 
8 Inspección 15 19 22 21 23 24 21 19 17 22 21 24 21 0,95 20 0,15 22,58 
9 Remallado de los costados 32 31 38 39 34 33 32 33 32 32 31 32 33 0,95 32 0,15 36,33 
10 Inspección 14 19 17 18 15 16 18 17 15 16 19 16 17 0,95 16 0,15 18,21 
11 Coser la talla 19 23 23 21 21 20 24 25 23 23 26 22 23 0,95 21 0,15 24,58 
12 Pespunte de cuello 25 31 33 34 34 29 31 33 28 32 30 32 31 0,95 29 0,15 33,87 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
29 29 34 31 32 28 31 31 27 31 31 31 30 0,95 29 0,15 33,23 
14 Recubierto de la basta 31 31 32 25 33 31 23 31 26 29 32 26 29 0,95 28 0,15 31,86 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
27 31 35 32 29 26 34 31 30 32 34 31 31 0,95 29 0,15 33,87 
16 Inspección 28 29 34 25 38 41 37 31 35 35 32 35 33 0,95 32 0,15 36,42 
17 Doblado y embolsado 42 36 43 42 37 46 43 38 43 39 45 36 41 0,95 39 0,15 44,61 
 
Fuente: Elaboración propia 
TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
534 







TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 9- 
10 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 






Descripción de actividades 






































1 Remallado de hombros 33 34 33 36 36 35 37 27 29 35 37 34 34 0,95 32 0,15 36,96 
2 Inspección 19 21 15 16 19 15 17 22 22 23 13 17 18 0,95 17 0,15 19,94 
3 Voltear cuello 26 23 25 20 24 23 21 23 24 23 21 20 23 0,95 22 0,15 24,85 
4 Inspección 19 21 22 23 22 19 22 23 23 22 19 17 21 0,95 20 0,15 22,94 
5 Remallado de cuello 33 31 32 38 34 36 34 31 30 30 31 35 33 0,95 31 0,15 35,96 
6 
clasificación de las mangas por 
talla 
29 21 26 25 23 25 21 24 21 22 22 23 24 0,95 22 0,15 25,67 
7 Remallado de mangas 32 31 34 35 34 32 34 38 37 40 38 37 35 0,95 33 0,15 38,42 
8 Inspección 21 21 22 22 24 25 21 22 20 22 21 21 22 0,95 21 0,15 23,85 
9 Remallado de los costados 39 35 38 37 41 42 41 45 40 39 37 41 40 0,95 38 0,15 43,24 
10 Inspección 15 21 17 18 15 16 18 17 21 16 19 21 18 0,95 17 0,15 19,48 
11 Coser la talla 27 26 23 26 24 26 24 25 28 22 26 27 25 0,95 24 0,15 27,68 
12 Pespunte de cuello 32 31 34 32 34 31 32 35 31 30 29 27 32 0,95 30 0,15 34,41 
13 Recubierto de las dos mangas 32 33 34 31 32 35 31 33 32 30 33 31 32 0,95 31 0,15 35,23 
14 Recubierto de la basta 34 32 34 34 33 35 34 31 33 35 36 33 34 0,95 32 0,15 36,78 
15 Limpiado de hilos y etiquetado 33 34 35 33 34 35 34 35 35 32 34 34 34 0,95 32 0,15 37,15 
16 Inspección 15 20 18 18 20 19 15 16 15 15 17 18 17 0,95 16 0,15 18,75 
17 Doblado y embolsado 31 35 34 32 34 35 38 37 31 34 35 32 34 0,95 32 0,15 37,15 
 
Fuente: Elaboración propia 
TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
518 






TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 11- 
12 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 








Descripción de actividades 





















































1 Remallado de hombros 31 30 31 33 34 32 32 33 34 32 32 34 32 0,95 31 0,15 35,32 
2 Inspección 18 19 15 16 17 15 14 16 17 18 16 15 16 0,95 16 0,15 17,84 
3 Voltear cuello 26 22 26 21 25 26 21 23 23 25 26 24 24 0,95 23 0,15 26,22 
4 Inspección 18 18 17 18 16 14 17 16 14 18 19 17 16,83 0,95 16 0,15 18,39 
5 Remallado de cuello 27 28 31 27 28 31 27 28 31 30 28 26 28,5 0,95 27 0,15 31,14 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 
26 23 22 22 27 23 25 23 19 21 22 23 23 0,95 22 0,15 25,13 
7 Remallado de mangas 31 38 34 38 33 31 32 31 32 29 23 35 32,25 0,95 31 0,15 35,23 
8 Inspección 23 22 21 15 21 17 21 19 21 17 22 21 20 0,95 19 0,15 21,85 
9 Remallado de los costados 28 27 26 28 29 27 28 30 31 28 31 28 28,42 0,95 27 0,15 31,05 
10 Inspección 20 22 20 19 19 18 19 20 21 22 21 19 20 0,95 19 0,15 21,85 
11 Coser la talla 27 26 26 26 25 25 27 25 28 26 25 26 26 0,95 25 0,15 28,41 
12 Pespunte de cuello 35 29 34 35 34 34 31 32 35 31 30 33 32,75 0,95 31 0,15 35,78 
13 Recubierto de las dos mangas 33 32 33 27 31 34 27 28 31 32 32 32 31 0,95 29 0,15 33,87 
14 Recubierto de la basta 31 32 30 35 32 32 31 32 31 32 29 30 31,42 0,95 30 0,15 34,32 
15 Limpiado de hilos y etiquetado 32 33 31 32 31 35 34 32 31 32 31 30 32 0,95 30 0,15 34,96 
16 Inspección 16 18 17 15 16 14 18 19 17 15 17 17 17 0,95 16 0,15 18,12 
17 Doblado y embolsado 41 42 43 41 43 41 43 42 43 45 46 46 43 0,95 41 0,15 46,98 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
496 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,27 




TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 13- 
14 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
Hora Fin: variado Acumulado 
vuelta a 
cero 














































1 Remallado de hombros 34 31 32 34 35 31 35 34 33 36 31 32 33 0,95 31,51 0,15 36,23 
2 Inspección 19 17 18 20 21 18 19 20 17 20 21 21 19 0,95 18,29 0,15 21,03 
3 Voltear cuello 32 25 32 29 27 29 31 28 34 32 31 35 30 0,95 28,90 0,15 33,23 
4 Inspección 18 15 17 18 19 17 18 20 21 22 18 17 18 0,95 17,42 0,15 20,03 
5 Remallado de cuello 23 24 25 26 22 23 22 23 24 21 22 22 23 0,95 21,93 0,15 25,22 
6 
clasificación de las 
mangas 
28 32 30 29 29 28 30 29 24 25 27 27 28 0,95 26,76 0,15 30,77 
7 Remallado de mangas 38 43 43 38 42 41 43 39 41 42 43 45 42 0,95 39,43 0,15 45,34 
8 Inspección 16 17 18 19 20 21 14 13 15 17 14 15 17 0,95 15,75 0,15 18,12 
9 
Remallado de los 
costados 
32 30 32 29 30 29 31 30 34 32 33 35 31 0,95 29,85 0,15 34,32 
10 Inspección 14 16 18 15 13 14 15 16 14 17 18 13 15 0,95 14,49 0,15 16,66 
11 Coser la talla 26 26 25 27 23 24 23 28 27 25 26 28 26 0,95 24,38 0,15 28,04 
12 Pespunte de cuello 28 25 27 28 26 31 23 26 25 29 23 26 26 0,95 25,10 0,15 28,86 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
33 31 31 32 34 29 30 32 28 33 31 33 31 0,95 29,85 0,15 34,32 
14 Recubierto de la basta 37 35 36 38 37 38 34 34 31 35 34 35 35 0,95 33,57 0,15 38,60 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
32 31 34 30 31 30 29 31 32 31 33 32 31 0,95 29,77 0,15 34,23 
16 Inspección 20 21 19 18 17 18 20 21 22 18 21 21 38 0,95 36,10 0,15 41,52 
17 Doblado y embolsado 41 42 43 41 42 43 41 42 43 41 40 43 42 0,95 39,74 0,15 45,70 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
532,23 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,87 
Fuente: Elaboración propia 
80  
DÍA: 15-16 













N° de día de estudio: Día 15- 
16 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula 
Departamento 
Hora Fin: variado 
Acumulad 
o 

















































1 Remallado de hombros 31 32 31 30 32 34 31 32 33 31 32 32 31 0,95 30,2 0,15 34,69 
2 Inspección 19 17 15 16 13 14 15 17 18 13 19 17 16 0,95 15,3 0,15 17,57 
3 Voltear cuello 23 22 25 21 25 25 21 23 23 21 21 23 22 0,95 21,6 0,15 24,85 
4 Inspección 21 23 21 22 19 18 21 21 19 19 19 17 20 0,95 19 0,15 21,85 
5 Remallado de cuello 30 31 32 35 35 31 33 35 31 35 31 31 32 0,95 30,9 0,15 35,51 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
25 21 26 24 23 24 25 23 21 21 19 23 22 0,95 21,8 0,15 25,04 
7 Remallado de mangas 41 42 38 41 43 38 42 43 41 40 42 39 40 0,95 38,8 0,15 44,61 
8 Inspección 18 21 19 21 22 19 21 19 21 21 19 19 20 0,95 19 0,15 21,85 
9 
Remallado de los 
costados 
29 33 32 34 35 29 32 31 32 32 31 32 31 0,95 30,2 0,15 34,78 
10 Inspección 19 21 19 18 18 16 18 19 21 19 19 21 19 0,95 18,1 0,15 20,76 
11 Coser la talla 25 26 24 25 24 23 24 23 22 23 24 26 24 0,95 22,9 0,15 26,31 
12 Pespunte de cuello 31 32 35 31 32 34 31 32 34 35 32 32 32 0,95 31 0,15 35,60 
13 
Recubierto de las 
mangas 
29 28 31 28 30 28 31 31 32 31 33 31 30 0,95 28,7 0,15 33,05 
14 Recubierto de la basta 35 32 33 31 32 32 31 32 31 29 35 32 32 0,95 30,5 0,15 35,05 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
30 33 35 32 31 35 34 32 30 32 31 35 32 0,95 30,9 0,15 35,51 
16 Inspección 20 21 19 18 20 21 19 20 21 33 25 23 21 0,95 20,6 0,15 23,67 
17 Doblado y embolsado 43 45 42 48 49 48 45 43 40 48 41 43 45 0,95 42,4 0,15 48,71 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
519 
TIEMPO CICLO EN MI 
NUTOS 
8,66 





ESTUDIO DE TIEMPO 
 
Analistas: Huaripata 




   
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 17-18 Talla: variado Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 






























































1 Remallado de hombros 35 36 34 35 31 35 38 37 31 31 30 31 34 0,95 32 0,15 36,78 
2 Inspección 15 17 18 19 18 13 17 13 18 14 12 14 16 0,95 15 0,15 17,12 
3 Medir cuello 25 23 21 21 24 25 20 23 21 21 21 18 22 0,95 21 0,15 23,94 
4 Inspección 15 14 13 14 15 13 14 12 13 14 14 13 14 0,95 13 0,15 14,93 
5 Remallado de cuello 35 31 34 32 34 35 36 34 33 30 41 31 34 0,95 32 0,15 36,96 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 
31 27 28 25 25 31 27 24 24 28 26 23 27 0,95 25 0,15 29,04 
7 Remallado de mangas 41 42 40 41 38 41 39 32 42 37 38 37 39 0,95 37 0,15 42,61 
8 Inspección 15 18 16 15 13 14 18 15 18 16 14 15 16 0,95 15 0,15 17,02 
9 Remallado de los costados 38 37 41 38 41 38 40 38 41 38 36 37 39 0,95 37 0,15 42,15 
10 Inspección 15 16 16 16 17 15 17 15 16 17 16 15 16 0,95 15 0,15 17,39 
11 Coser la talla 25 26 24 25 25 23 24 24 24 25 25 29 25 0,95 24 0,15 27,22 
12 Pespunte de cuello 31 32 33 32 30 31 35 32 31 30 31 30 32 0,95 30 0,15 34,41 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
34 36 38 31 35 32 36 34 32 35 32 31 34 0,95 32 0,15 36,96 
14 Recubierto de la basta 32 35 39 35 33 33 34 34 36 34 36 31 34 0,95 33 0,15 37,51 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
31 34 33 31 34 34 34 32 35 24 34 32 32 0,95 31 0,15 35,32 
16 Inspección 21 20 21 16 21 20 18 21 18 21 20 17 20 0,95 19 0,15 21,30 
17 Doblado y embolsado 41 42 43 41 42 38 39 41 38 41 41 42 41 0,95 39 0,15 44,52 
 
Fuente: Elaboración propia 
TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
515 















Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 
19-20 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 














































1 Remallado de hombros 35 31 34 35 34 32 31 30 31 35 34 31 33 0,95 31 0,15 35,78 
2 Inspección 15 18 17 18 15 18 19 17 18 17 15 15 17 0,95 16 0,15 18,39 
3 Voltear cuello 21 22 26 21 23 26 21 23 23 21 20 24 23 0,95 21 0,15 24,67 
4 Inspección 18 15 17 15 18 17 18 15 20 21 19 18 18 0,95 17 0,15 19,21 
5 Remallado de cuello 35 34 37 28 26 34 31 28 26 31 32 30 31 0,95 29 0,15 33,87 
6 clasificación de mangas 28 23 25 24 24 25 24 23 22 22 21 23 24 0,95 22 0,15 25,86 
7 Remallado de mangas 43 42 45 41 42 43 45 41 43 45 46 41 43 0,95 41 0,15 47,07 
8 Inspección 33 32 34 31 36 35 32 30 35 34 31 32 33 0,95 31 0,15 35,96 
9 Remallado de los costados 31 32 31 28 28 31 30 31 28 30 31 28 30 0,95 28 0,15 32,68 
10 Inspección 20 21 19 21 18 20 18 19 21 19 19 22 20 0,95 19 0,15 21,58 
11 Remallado de talla 28 25 25 25 24 29 27 25 28 26 27 24 26 0,95 25 0,15 28,50 
12 Pespunte de cuello 30 32 33 34 34 32 35 33 35 33 32 38 33 0,95 32 0,15 36,51 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
31 31 34 31 32 35 31 31 32 31 33 31 32 0,95 30 0,15 34,87 
14 Recubierto de la basta 28 32 33 35 32 35 37 32 31 38 36 32 33 0,95 32 0,15 36,51 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
39 33 35 38 40 43 41 37 35 32 34 35 37 0,95 35 0,15 40,24 
16 Inspección 21 21 20 19 18 17 21 22 21 23 20 22 20 0,95 19 0,15 22,31 
17 Doblado y embolsado 37 42 45 41 28 40 38 42 36 35 36 42 39 0,95 37 0,15 42,06 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
536 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,93 






TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: 
Día 21-22 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 



















































34 35 32 34 32 34 35 34 31 32 34 31 33 0,95 31,5 0,15 36,23 
2 Inspección 14 18 22 19 21 15 19 13 15 16 13 21 17 0,95 16,3 0,15 18,75 
3 Voltear cuello 21 23 22 24 23 21 21 24 23 22 23 21 22 0,95 21,2 0,15 24,40 
4 Inspección 15 23 21 22 14 18 21 21 15 19 19 14 19 0,95 17,6 0,15 20,21 
5 Remallado de cuello 38 37 35 38 36 38 37 38 37 34 35 36 37 0,95 34,8 0,15 39,97 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
25 21 23 24 25 23 24 23 24 21 25 21 23 0,95 22,1 0,15 25,40 
7 Remallado de mangas 45 43 41 42 43 40 41 42 41 43 43 41 42 0,95 40 0,15 45,98 
8 Inspección 15 13 14 14 13 15 17 19 15 17 16 17 15 0,95 14,6 0,15 16,84 
9 
Remallado de los 
costados 
31 32 34 31 34 35 31 31 30 31 30 29 32 0,95 30 0,15 34,50 
10 Inspección 15 14 17 13 16 14 18 16 17 15 17 13 15 0,95 14,6 0,15 16,84 
11 Coser la talla 29 27 28 26 28 27 26 27 24 23 27 24 26 0,95 25 0,15 28,77 
12 Pespunte de cuello 31 32 34 30 35 34 37 31 32 30 30 33 32 0,95 30,8 0,15 35,42 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
30 31 29 27 30 31 28 31 28 34 31 28 30 0,95 28,3 0,15 32,59 
14 Recubierto de la basta 37 32 33 35 32 32 38 32 31 36 39 32 34 0,95 32,4 0,15 37,24 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
35 34 36 31 32 34 30 31 35 34 31 32 33 0,95 31,3 0,15 35,96 
16 Inspección 18 17 19 17 18 19 17 15 16 14 17 15 17 0,95 16 0,15 18,39 
17 Doblado y embolsado 41 42 43 44 45 41 40 43 41 48 41 41 43 0,95 40,4 0,15 46,43 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
514 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,57 
Fuente: Elaboración propia 
84  
DÍA: 23-24 
ESTUDIO DE TIEMPO 
Analistas: Huaripata Método: Antes de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 23-24 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
Hora Fin: variado Acumulado 
vuelta a 
cero 






























































1 Remallado de hombros 35 31 35 32 33 34 35 36 31 34 31 30 33 0,95 31,4 0,15 36,14 
2 Inspección 18 17 18 13 18 15 17 16 17 17 15 17 17 0,95 15,7 0,15 18,03 
3 Voltear cuello 19 23 17 24 24 25 21 23 24 19 21 18 22 0,95 20,4 0,15 23,49 
4 Inspeccion 25 21 25 23 24 27 22 22 23 24 23 19 23 0,95 22 0,15 25,31 
5 Remallado de cuello 38 34 35 38 37 34 38 36 34 35 34 36 36 0,95 34 0,15 39,06 
6 
clasificación de las mangas por 
talla 
27 21 28 25 23 26 23 24 22 26 25 23 24 0,95 23,2 0,15 26,68 
7 Remallado de mangas 41 40 42 43 41 40 42 43 41 40 41 42 41 0,95 39,3 0,15 45,16 
8 Inspección 15 14 15 16 18 14 17 15 16 14 15 16 15 0,95 14,6 0,15 16,84 
9 Remallado de los costados 31 32 32 34 31 32 32 32 31 30 32 31 32 0,95 30,1 0,15 34,60 
10 Inspección 18 15 13 14 15 17 13 17 13 18 13 17 15 0,95 14,5 0,15 16,66 
11 Coser la talla 20 21 20 21 22 20 21 23 20 21 23 20 21 0,95 20 0,15 22,94 
12 Pespunte de cuello 23 25 24 26 27 24 25 28 26 24 24 27 25 0,95 24 0,15 27,59 
13 Recubierto de las dos mangas 31 32 34 32 32 30 31 34 32 32 33 31 32 0,95 30,4 0,15 34,96 
14 Recubierto de la basta 30 32 31 34 32 32 34 30 33 31 32 32 32 0,95 30,3 0,15 34,87 
15 Limpiado de hilos y etiquetado 31 34 35 31 34 31 34 31 32 32 34 31 33 0,95 30,9 0,15 35,51 
16 Inspección 15 14 17 18 19 13 15 16 17 18 15 15 16 0,95 15,2 0,15 17,48 
17 Doblado y embolsado 41 41 41 41 40 42 43 41 41 40 43 41 41 0,95 39,2 0,15 45,07 
 
Fuente: Elaboración propia 
TIEMPO CICLO EN SEGUNDOS 500 
TIEMPO CICLO EN MINUTOS 8,34 
85  
TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 
25-26 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
































































1 Remallado de hombros 31 32 31 30 31 30 31 30 29 30 31 31 31 0,95 29,1 0,15 33,41 
2 Inspección 15 14 16 15 14 15 16 14 14 15 16 14 15 0,95 14,1 0,15 16,21 
3 Voltear cuello 23 24 25 23 24 25 23 24 23 24 21 20 23 0,95 22,1 0,15 25,40 
4 Inspección 15 17 16 15 18 14 15 18 17 16 14 15 16 0,95 15 0,15 17,30 
5 Remallado de cuello 35 36 31 34 35 32 34 35 36 34 35 31 34 0,95 32,3 0,15 37,15 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 
23 23 25 22 24 23 22 23 25 23 19 23 23 0,95 21,8 0,15 25,04 
7 Remado de mangas 41 12 13 41 40 42 43 41 42 43 41 42 37 0,95 34,9 0,15 40,15 
8 Inspección 15 13 14 12 13 14 15 13 14 15 16 19 14 0,95 13,7 0,15 15,75 
9 Remallado de los costados 31 32 34 34 32 31 35 37 30 36 31 32 33 0,95 31,3 0,15 35,96 
10 Inspección 15 14 15 18 15 16 14 13 12 14 16 13 15 0,95 13,9 0,15 15,93 
11 coser la talla 25 24 23 24 23 25 24 23 24 25 21 23 24 0,95 22,5 0,15 25,86 
12 Pespunte de cuello 31 32 34 35 31 32 34 31 32 31 32 34 32 0,95 30,8 0,15 35,42 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
35 34 30 31 34 37 31 31 32 36 33 31 33 0,95 31,3 0,15 35,96 
14 Recubierto de la basta 38 35 37 35 34 32 35 32 36 36 36 32 35 0,95 33,1 0,15 38,06 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
33 36 35 38 34 35 34 37 40 37 41 35 36 0,95 34,4 0,15 39,60 
16 Inspección 18 15 14 13 16 17 13 15 16 13 14 15 15 0,95 14,2 0,15 16,30 
17 Doblado y embolsado 41 42 43 41 42 43 41 42 41 43 40 41 42 0,95 39,6 0,15 45,52 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
499 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,32 




TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 
27-28 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
Hora Fin: variado 
Acumulad 
o 






























































1 Remallado de hombros 35 34 35 36 32 34 37 31 34 35 36 34 34 0,95 32,7 0,15 37,60 
2 Inspección 20 21 15 21 20 18 20 14 16 20 15 21 18 0,95 17,5 0,15 20,12 
3 Voltear cuello 23 21 22 24 20 20 21 23 24 26 23 20 22 0,95 21,1 0,15 24,31 
4 Inspección 17 23 21 18 13 18 15 15 13 13 12 25 17 0,95 16,1 0,15 18,48 
5 Remallado de cuello 38 37 32 37 35 31 32 32 37 30 34 35 34 0,95 32,5 0,15 37,33 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 
23 23 25 24 24 23 24 21 25 20 19 23 23 0,95 21,7 0,15 24,95 
7 Remallado de mangas 42 43 41 43 45 42 43 40 41 40 43 41 42 0,95 39,9 0,15 45,89 
8 Inspección 15 16 18 14 18 16 13 14 15 17 13 14 15 0,95 14,5 0,15 16,66 
9 Remallado de los costados 31 32 32 34 32 34 32 31 32 32 35 34 33 0,95 31 0,15 35,60 
10 Inspección 18 15 17 19 17 18 15 14 16 17 16 17 17 0,95 15,8 0,15 18,12 
11 Coser la talla 25 24 23 24 25 26 24 23 27 25 23 21 24 0,95 23 0,15 26,40 
12 Pespunte de cuello 34 32 31 32 31 30 35 32 30 32 31 30 32 0,95 30,1 0,15 34,60 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
32 31 34 30 32 32 34 31 32 31 33 31 32 0,95 30,3 0,15 34,87 
14 Recubierto de la basta 35 34 36 34 35 38 37 31 32 34 30 32 34 0,95 32,3 0,15 37,15 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
34 31 35 32 34 32 34 31 35 31 35 31 33 0,95 31,3 0,15 35,96 
16 Inspección 20 21 21 20 21 15 14 18 20 21 21 18 19 0,95 18,2 0,15 20,94 
17 Doblado y embolsado 41 45 43 41 46 42 43 41 42 41 40 79 45 0,95 43,1 0,15 49,53 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
518 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,64 





ESTUDIO DE TIEMPO 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 29-30 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 






























































1 Remallado de hombros 35 34 35 36 32 34 37 31 34 35 36 34 34 0,95 32,7 0,15 37,60 
2 Inspección 20 21 15 21 20 18 20 14 16 20 15 21 18 0,95 17,5 0,15 20,12 
3 Voltear cuello 23 21 22 24 20 20 21 23 24 26 23 20 22 0,95 21,1 0,15 24,31 
4 Inspección 17 23 21 18 13 18 15 15 13 13 12 25 17 0,95 16,1 0,15 18,48 
5 Remallado de cuello 38 37 32 37 35 31 32 32 37 30 34 35 34 0,95 32,5 0,15 37,33 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
23 23 25 24 24 23 24 21 25 20 19 23 23 0,95 21,7 0,15 24,95 
7 Remallado de mangas 42 43 41 43 45 42 43 40 41 40 43 41 42 0,95 39,9 0,15 45,89 
8 Inspección 15 16 18 14 18 16 13 14 15 17 13 14 15 0,95 14,5 0,15 16,66 
9 Remallado de los costados 31 32 32 34 32 34 32 31 32 32 35 34 33 0,95 31 0,15 35,60 
10 Inspección 18 15 17 19 17 18 15 14 16 17 16 17 17 0,95 15,8 0,15 18,12 
11 Coser la talla 25 24 23 24 25 26 24 23 27 25 23 21 24 0,95 23 0,15 26,40 
12 Pespunte de cuello 34 32 31 32 31 30 35 32 30 32 31 30 32 0,95 30,1 0,15 34,60 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
32 31 34 30 32 32 34 31 32 31 33 31 32 0,95 30,3 0,15 34,87 
14 Recubierto de la basta 35 34 36 34 35 38 37 31 32 34 30 32 34 0,95 32,3 0,15 37,15 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
34 31 35 32 34 32 34 31 35 31 35 31 33 0,95 31,3 0,15 35,96 
16 Inspección 20 21 21 20 21 15 14 18 20 21 21 18 19 0,95 18,2 0,15 20,94 
17 Doblado y embolsado 41 45 43 41 46 42 43 41 42 41 40 79 45 0,95 43,1 0,15 49,53 
 
TIEMPO CICLO EN SEGUNDOS 518 




TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 31- 
32 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
































































1 Remallado de hombros 32 30 29 30 28 31 28 31 35 28 35 31 31 0,95 29,1 0,15 33,50 
2 Inspección 19 17 18 19 17 19 17 20 17 19 15 17 18 0,95 16,9 0,15 19,48 
3 Voltear cuello 25 23 19 24 24 25 21 23 20 21 21 18 22 0,95 20,9 0,15 24,04 
4 Inspección 23 21 25 23 24 25 22 27 23 24 23 19 23 0,95 22,1 0,15 25,40 
5 Remallado de cuello 31 31 37 34 30 35 34 32 31 31 35 34 33 0,95 31,3 0,15 35,96 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
25 27 24 23 25 26 27 23 24 21 20 23 24 0,95 22,8 0,15 26,22 
7 Remallado de mangas 41 42 40 42 43 45 41 45 40 41 42 40 42 0,95 39,7 0,15 45,70 
8 Inspección 26 23 22 25 23 24 21 24 23 22 21 21 23 0,95 21,8 0,15 25,04 
9 Remallado de los costados 31 32 34 31 32 34 30 35 31 31 32 35 32 0,95 30,7 0,15 35,32 
10 Inspección 22 21 20 18 20 19 21 19 21 22 19 21 20 0,95 19,2 0,15 22,12 
11 Cocer la talla 25 21 25 25 23 26 24 25 27 23 26 23 24 0,95 23,2 0,15 26,68 
12 Pespunte de cuello 30 31 33 34 34 35 35 36 34 37 39 30 34 0,95 32,3 0,15 37,15 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
32 31 34 32 35 31 30 34 32 31 33 32 32 0,95 30,6 0,15 35,23 
14 Recubierto de la basta 34 35 34 31 30 34 35 31 30 34 31 30 32 0,95 30,8 0,15 35,42 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
32 30 31 31 34 32 34 31 35 32 32 30 32 0,95 30,4 0,15 34,96 
16 Inspección 18 18 16 14 15 17 15 14 16 15 13 16 16 0,95 14,8 0,15 17,02 
17 Doblado y embolsado 41 42 43 41 40 45 39 41 38 40 45 42 41 0,95 39,3 0,15 45,25 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
524 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,74 




TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 33-34 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 








Descripción de actividades 





















































1 Remallado de hombros 35 36 34 35 31 35 38 37 31 31 30 31 34 0,95 32 0,15 36,78 
2 Inspección 15 17 18 19 18 13 17 13 18 14 12 14 16 0,95 15 0,15 17,12 
3 Medir cuello 25 23 21 21 24 25 20 23 21 21 21 18 22 0,95 21 0,15 23,94 
4 Inspección 15 14 13 14 15 13 14 12 13 14 14 13 14 0,95 13 0,15 14,93 
5 Remallado de cuello 35 31 34 32 34 35 36 34 33 30 41 31 34 0,95 32 0,15 36,96 
6 
clasificación de las mangas por 
talla 
31 27 28 25 25 31 27 24 24 28 26 23 27 0,95 25 0,15 29,04 
7 Remallado de mangas 41 42 40 41 38 41 39 32 42 37 38 37 39 0,95 37 0,15 42,61 
8 Inspección 15 18 16 15 13 14 18 15 18 16 14 15 16 0,95 15 0,15 17,02 
9 Remallado de los costados 38 37 41 38 41 38 40 38 41 38 36 37 39 0,95 37 0,15 42,15 
10 Inspección 15 16 16 16 17 15 17 15 16 17 16 15 16 0,95 15 0,15 17,39 
11 Coser la talla 25 26 24 25 25 23 24 24 24 25 25 29 25 0,95 24 0,15 27,22 
12 Pespunte de cuello 31 32 33 32 30 31 35 32 31 30 31 30 32 0,95 30 0,15 34,41 
13 Recubierto de las dos mangas 34 36 38 31 35 32 36 34 32 35 32 31 34 0,95 32 0,15 36,96 
14 Recubierto de la basta 32 35 39 35 33 33 34 34 36 34 36 31 34 0,95 33 0,15 37,51 
15 Limpiado de hilos y etiquetado 31 34 33 31 34 34 34 32 35 24 34 32 32 0,95 31 0,15 35,32 
16 Inspección 21 20 21 16 21 20 18 21 18 21 20 17 20 0,95 19 0,15 21,30 
17 Doblado y embolsado 41 42 43 41 42 38 39 41 38 41 41 42 41 0,95 39 0,15 44,52 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
515 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,59 




TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Después de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 
35-36 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 

































































1 Remallado de hombros 31 35 35 25 33 35 36 32 35 37 36 32 34 0,95 31,8 0,15 36,60 
2 Inspección 18 15 18 18 15 16 15 18 15 17 16 18 17 0,95 15,8 0,15 18,12 
3 Medir cuello 21 20 19 20 23 21 19 23 21 19 18 19 20 0,95 19,2 0,15 22,12 
4 Inspección 15 16 17 16 20 18 21 17 19 20 21 18 18 0,95 17,3 0,15 19,85 
5 Remallado de cuello 23 24 25 26 24 25 27 28 31 32 29 28 27 0,95 25,5 0,15 29,32 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 
23 23 22 22 20 23 25 23 19 21 22 23 22 0,95 21,1 0,15 24,22 
7 Remallado de mangas 38 41 42 39 41 39 45 41 43 40 39 42 41 0,95 38,8 0,15 44,61 
8 Inspección 16 16 21 15 21 18 21 19 21 17 16 18 18 0,95 17,3 0,15 19,94 
9 Remallado de los costados 32 34 32 32 31 35 32 32 32 31 32 36 33 0,95 31 0,15 35,60 
10 Inspección 18 19 15 16 18 17 18 15 18 15 16 15 17 0,95 15,8 0,15 18,21 
11 Coser la talla 27 26 26 26 25 25 27 25 28 26 25 26 26 0,95 24,7 0,15 28,41 
12 Pespunte de cuello 34 31 32 32 34 34 31 32 32 31 33 30 32 0,95 30,6 0,15 35,14 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
33 32 33 27 31 34 27 28 31 32 32 32 31 0,95 29,5 0,15 33,87 
14 Recubierto de la basta 34 32 33 35 32 32 31 32 31 36 36 32 33 0,95 31,4 0,15 36,05 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
32 33 35 32 34 35 34 37 35 32 34 35 34 0,95 32,3 0,15 37,15 
16 Inspección 18 15 18 14 16 18 19 17 18 17 18 39 19 0,95 18 0,15 20,67 
17 Doblado y embolsado 38 39 38 41 39 41 45 42 41 42 38 41 40 0,95 38,4 0,15 44,16 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
504 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,40 




TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
Analistas: Huaripata Método: Después de la mejora Empresa: Textil 
:Fuentes 
Operación: Confección de polos 
cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: 
Día 37-38 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 








































































35 33 34 37 36 35 36 29 34 30 33 29 33 0,95 32 0,15 36,51 
2 Inspección 14 15 16 12 16 13 15 14 15 10 12 15 14 0,95 13 0,15 15,20 
3 
Cortar cinta para el 
cuello 
18 21 23 22 22 23 19 19 22 21 19 18 21 0,95 20 0,15 22,49 
4 Inspección 23 21 23 21 24 26 21 20 19 20 23 18 22 0,95 21 0,15 23,58 
5 Remallado de cuello 31 32 33 35 34 31 30 33 31 31 32 31 32 0,95 30 0,15 34,96 
6 
clasificación de las 
mangas por talla 




43 41 43 42 41 40 42 45 41 40 39 35 41 0,95 39 0,15 44,79 
8 Inspección 18 15 17 16 14 17 15 13 14 15 16 13 15 0,95 14 0,15 16,66 
9 
Remallado de los 
costados 
38 37 36 38 35 34 36 35 34 31 35 36 35 0,95 34 0,15 38,69 
10 Inspección 18 21 18 18 16 17 21 19 21 28 19 21 20 0,95 19 0,15 21,58 
11 Cocido de talla 24 23 25 26 21 26 24 25 28 23 26 23 25 0,95 23 0,15 26,77 
12 Pespunte de cuello 23 32 33 34 34 35 35 36 34 36 31 33 33 0,95 31 0,15 36,05 
13 
Recubierto de las 
dos mangas 
28 29 30 28 31 28 30 30 31 29 28 30 29 0,95 28 0,15 32,05 
14 
Recubierto de la 
basta 
33 32 31 29 32 28 31 30 31 30 31 30 31 0,95 29 0,15 33,50 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
32 33 31 32 32 33 31 31 33 32 31 30 32 0,95 30 0,15 34,69 




41 41 42 41 42 42 40 41 48 40 41 39 42 0,95 39 0,15 45,34 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
515 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,58 




TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 39- 
40 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
Hora Fin: variado Acumulado 
vuelta a 
cero 














































1 Remallado de hombros 34 31 32 34 35 31 35 34 33 36 31 32 33 0,95 31,51 0,15 36,23 
2 Inspección 19 17 18 20 21 18 19 20 17 20 21 21 19 0,95 18,29 0,15 21,03 
3 
Medir cinta para el 
cuello 
32 25 32 29 27 29 31 28 34 32 31 35 30 0,95 28,90 0,15 33,23 
4 Inspección 18 15 17 18 19 17 18 20 21 22 18 17 18 0,95 17,42 0,15 20,03 
5 Remallado de cuello 23 24 25 26 22 23 22 23 24 21 22 22 23 0,95 21,93 0,15 25,22 
6 




































7 Remallado de mangas 38 43 43 38 42 41 43 39 41 42 43 45 42 0,95 39,43 0,15 45,34 
8 Inspección 16 17 18 19 20 21 14 13 15 17 14 15 17 0,95 15,75 0,15 18,12 
9 




































10 Inspección 14 16 18 15 13 14 15 16 14 17 18 13 15 0,95 14,49 0,15 16,66 
11 Coser la talla 26 26 25 27 23 24 23 28 27 25 26 28 26 0,95 24,38 0,15 28,04 
12 Pespunte de cuello 28 25 27 28 26 31 23 26 25 29 23 26 26 0,95 25,10 0,15 28,86 
13 




































14 Recubierto de la basta 37 35 36 38 37 38 34 34 31 35 34 35 35 0,95 33,57 0,15 38,60 
15 




































16 Inspección 13 21 19 18 17 18 20 21 22 18 21 21 38 0,95 36,10 0,15 41,52 
17 Doblado y embolsado 39 42 43 41 42 43 41 42 43 41 40 43 42 0,95 39,58 0,15 45,52 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
531,41 
TIEMPO CICLO EN MINUTOS 8,86 




TOMA DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 41- 
42 
Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 















































1 Remallado de hombros 34 35 31 34 29 35 34 43 34 35 36 34 35 0,95 32,8 0,15 37,69 
2 Inspección 15 16 14 18 17 18 19 17 18 17 16 14 17 0,95 15,8 0,15 18,12 
3 Medir cinta para cuello 26 22 26 22 25 26 25 23 23 25 21 24 24 0,95 22,8 0,15 26,22 
4 Inspección 15 17 16 13 17 14 13 16 14 13 15 14 15 0,95 14 0,15 16,11 
5 Remallado de cuello 32 31 38 41 39 34 34 37 32 35 31 31 35 0,95 32,9 0,15 37,78 
6 
clasificación de las mangas por 
talla 
23 24 21 20 21 25 24 23 22 24 21 24 23 0,95 21,5 0,15 24,76 
7 Remallado de mangas 45 46 43 45 47 46 42 43 45 48 49 41 45 0,95 42,8 0,15 49,16 
8 Inspección 15 16 17 13 14 16 14 14 13 15 17 16 15 0,95 14,3 0,15 16,39 
9 Remallado de los costados 25 26 27 27 24 28 28 30 28 25 23 23 26 0,95 24,9 0,15 28,59 
10 Inspección 16 14 13 17 18 18 16 14 15 13 17 13 15 0,95 14,6 0,15 16,75 
11 coser la talla 25 22 26 24 22 23 25 21 21 23 23 21 23 0,95 21,9 0,15 25,13 
12 Pespunte de cuello 29 30 31 28 27 28 25 24 26 25 24 23 27 0,95 25,3 0,15 29,13 
13 Recubierto de las dos mangas 31 28 26 27 27 26 24 25 30 31 31 31 28 0,95 26,7 0,15 30,68 
14 Recubierto de la basta 31 32 31 34 31 30 35 31 32 31 30 32 32 0,95 30,1 0,15 34,60 
15 Limpiado de hilos y etiquetado 32 33 35 32 34 35 34 34 35 35 34 31 34 0,95 32 0,15 36,78 
16 Inspección 15 14 18 13 12 14 17 13 16 15 14 13 15 0,95 13,8 0,15 15,84 
17 Doblado y embolsado 41 43 41 42 41 43 42 43 41 40 42 41 42 0,95 39,6 0,15 45,52 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
489 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,15 




ESTUDIO DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de estudio: Día 43-44 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 
































































1 Remallado de hombros 35 33 33 34 36 29 38 31 36 37 34 43 35 0,95 33 0,15 38,15 
2 Inspección 18 19 23 20 21 19 15 21 22 24 20 22 20 0,95 19 0,15 22,21 
3 Voltear cuello 21 21 27 20 24 25 21 23 16 13 21 20 21 0,95 20 0,15 22,94 
4 Inspección 18 19 22 21 22 19 22 20 21 22 19 17 20 0,95 19 0,15 22,03 
5 Remallado de cuello 39 31 32 34 37 39 36 33 38 36 35 35 35 0,95 34 0,15 38,69 
6 
clasificación de las mangas 
por talla 
24 19 26 27 23 25 26 24 21 22 27 23 24 0,95 23 0,15 26,13 
7 Remallado de mangas 45 43 45 43 42 47 42 46 42 43 41 42 43 0,95 41 0,15 47,43 
8 Inspección 15 19 22 21 23 24 21 19 17 22 21 24 21 0,95 20 0,15 22,58 
9 Remallado de los costados 32 31 38 39 34 33 32 33 32 32 31 32 33 0,95 32 0,15 36,33 
10 Inspección 14 19 17 18 15 16 18 17 15 16 19 16 17 0,95 16 0,15 18,21 
11 Coser la talla 19 23 23 21 21 20 24 25 23 23 26 22 23 0,95 21 0,15 24,58 
12 Pespunte de cuello 25 31 33 34 34 29 31 33 28 32 30 32 31 0,95 29 0,15 33,87 
13 
Recubierto de las dos 
mangas 
29 29 34 31 32 28 31 31 27 31 31 31 30 0,95 29 0,15 33,23 
14 Recubierto de la basta 31 31 32 25 33 31 23 31 26 29 32 26 29 0,95 28 0,15 31,86 
15 
Limpiado de hilos y 
etiquetado 
27 31 35 32 29 26 34 31 30 32 34 31 31 0,95 29 0,15 33,87 
16 Inspección 28 29 34 25 38 41 37 31 35 35 32 35 33 0,95 32 0,15 36,42 
17 Doblado y embolsado 42 36 43 42 37 46 43 38 43 39 41 36 41 0,95 38 0,15 44,25 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
533 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,88 




ESTUDIO DE TIEMPO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
Analistas: Huaripata 





Operación: Confección de 
polos cuello redondo 
Línea: Producción 
N° de día de estudio: Día 45-46 Talla: Maquina: Varios 
Hora Inicio: Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento 































































1 Remallado de hombros 34 32 31 36 34 33 35 31 31 34 32 30 33 0,95 31 0,15 35,78 
2 Inspección 18 16 15 14 16 14 15 14 15 13 12 14 15 0,95 14 0,15 16,02 
3 Voltear cuello 25 23 19 24 24 25 21 23 24 21 21 18 22 0,95 21 0,15 24,40 
4 Inspección 29 21 25 23 24 25 22 27 23 24 28 19 24 0,95 23 0,15 26,40 
5 Remallado de cuello 38 35 34 32 32 38 34 32 38 36 32 34 35 0,95 33 0,15 37,78 
6 
Clasificación de las mangas por 
talla 
29 24 28 23 24 26 27 24 23 23 25 23 25 0,95 24 0,15 27,22 
7 Remallado de mangas 35 34 32 34 35 34 34 36 36 34 36 35 35 0,95 33 0,15 37,78 
8 Inspección 19 17 18 15 14 16 18 16 17 16 15 18 17 0,95 16 0,15 18,12 
9 Remallado de los costados 31 32 34 32 34 34 35 36 35 34 34 32 34 0,95 32 0,15 36,69 
10 Inspección 17 16 15 18 16 17 18 16 18 16 18 19 17 0,95 16 0,15 18,57 
11 Cocido de talla 28 26 24 24 23 25 25 25 23 23 26 28 25 0,95 24 0,15 27,31 
12 Pespunte de cuello 
 
30 
31 31 30 31 31 30 31 29 32 31 25 30 0,95 29 0,15 32,96 
13 Recubierto de las dos mangas 29 27 28 31 30 28 31 27 31 30 29 28 29 0,95 28 0,15 31,77 
14 Recubierto de la basta 32 33 34 31 31 32 33 34 30 31 30 32 32 0,95 30 0,15 34,87 
15 Limpiado de hilos y etiquetado 29 31 32 28 31 35 31 32 31 32 32 31 31 0,95 30 0,15 34,14 
16 Inspección 19 18 15 14 16 18 17 12 14 13 15 13 15 0,95 15 0,15 16,75 
17 Doblado y embolsado 42 41 43 44 41 40 41 42 41 43 42 41 42 0,95 40 0,15 45,61 
 TIEMPO CICLO EN 
SEGUNDOS 
502 
TIEMPO CICLO EN 
MINUTOS 
8,37 
Fuente: Elaboración propia 
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N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 
DÍA 1 -2 39.79 17.48 24.85 21.63 35.96 26.13 44.72 24.22 44.16 24.22 27.95 36.05 37.42 36.60 37.42 18.15 40.40 8.49 
DÍA 3-4 40.60 18.03 24.40 26.40 34.88 27.04 43.99 15.04 35.16 22.12 28.50 37.42 34.15 34.51 36.78 13.34 49.77 8.69 
DÍA 5-6 43.34 22.12 23.76 25.76 25.25 26.13 41.89 16.13 35.61 22.94 29.13 38.15 36.69 36.51 37.42 15.98 49.51 8.02 
DÍA 7-8 41.24 23.31 25.22 22.94 42.52 26.77 45.17 23.12 33.88 19.48 27.59 37.15 34.96 36.33 37.15 20.51 40.21 8.29 
DÍA 9-10 40,6 19.94 24..85 22.94 41.79 25.67 49.62 23.85 33.24 19.48 27.68 34.41 35.23 36.78 37.15 14.06 42.20 7.99 
DÍA 11-12 41.52 22.94 26.22 25.13 41.52 25.13 43.53 21.85 32.61 21.85 28.41 37.15 33.87 36.05 37.15 15.70 93.04 8.56 
DÍA 13-14 43.43 17.49 24.50 21.75 25.22 30.77 45.26 18.12 34.32 16.66 28.04 30.59 35.87 43.70 36.14 21.52 45.59 8.41 
DÍA 15-16 40.42 21.85 26.22 21.85 42.61 25.13 41.35 21.85 42.61 20.76 28.41 37.15 34.96 36.05 37.15 15.89 49.49 8.40 
DÍA 17-18 39.24 22.03 24.76 21.85 43.06 25.95 45.07 12.61 22.94 22.61 22.03 28.41 37.15 36.05 37.42 16.25 40.31 8.54 
DÍA 19-20 41.25 22.40 24.67 23.22 44.06 25.86 41.07 16.69 42.79 21.58 28.50 38.06 35.23 37.42 40.24 16.25 45.50 8.10 
DÍA 21-22 42.43 20.67 25.67 22.31 43.06 26.13 49.53 22.03 33.06 21.39 29.50 37.69 35.78 37.24 38.06 18.52 49.77 8.51 
DÍA 23-24 32.06 22.58 25.13 24.67 35.34 24.59 44.35 18.50 33.24 21.39 29.86 34.69 35.23 36.87 37.60 16.25 42.60 8.13 
DÍA 25-26 34.88 22.49 24.04 23.67 43.15 26.13 43.08 13.94 35.33 17.22 30.23 31.24 36.42 33.06 32.60 16.80 43.32 8.04 
DÍA 27-28 43.97 13.22 26.22 21.30 43.52 27.04 45.81 24.49 38.79 22.85 29.32 33.96 35.78 38.42 36.60 15.98 42.77 7.82 
DÍA 29-30 38.51 18.03 23.49 25.86 43.70 27.77 42.26 21.40 35.43 20.12 24.58 31.87 33.15 33.15 35.87 18.24 41.50 8.47 
DÍA 31-32 40.60 19.48 24.40 26.40 34.88 29.04 43.99 20.04 38.16 12.12 21.50 32.42 35.15 35.51 34.78 13.34 40.77 8.73 
DÍA 33-34 41.88 20.03 23.94 26.13 35.43 30.23 41.08 21.95 41.98 18.03 27.95 31.60 38.33 31.60 31.69 16.16 47.96 8.08 
DÍA 35-36 41.52 22.94 26.22 25.13 29.32 25.13 43.53 21.85 42.61 21.85 24.41 34.15 33.87 34.05 34.15 13.97 42.11 8.98 
DÍA 37-38 39.79 17.48 24.85 26.13 34.16 28.50 44.72 18.22 40.16 21.58 26.95 36.05 31.42 31.60 36.96 17.60 40.40 8.48 
DÍA 39-40 32.43 20.67 25.67 22.31 43.06 26.13 43.53 22.03 37.06 22.03 25.50 33.69 33.78 30.24 33.06 16.52 43.77 8.52 
DÍA 41-42 31.06 22.03 24.76 21.85 35.14 25.95 40.53 20.39 38.61 22.03 23.41 30.15 34.96 36.05 37.42 23.15 40.83 8.91 
DÍA 43-44 38.15 22.21 22.94 22.03 38.69 26.13 47.43 22.58 36.33 18.21 24.31 33.14 33.60 31.69 33.15 18.24 41.04 8.60 
DÍA 45-46 35.78 16.02 24.40 26.40 37.78 27.22 37.78 18.12 36.69 18.57 27.31 32.96 31.77 34.87 34.14 16.75 45.61 8.01 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N° 17: Eficiencia antes de la mejora 
 
EFICIENCIA ANTES DE LA MEJORA 

















1 451 540 0,84 
2 435 540 0,81 
3 465 540 0,86 
4 450 540 0,83 
5 435 540 0,81 
6 450 540 0,83 
7 440 540 0,81 
8 461 540 0,85 
9 435 540 0,81 
10 472 540 0,87 
11 460 540 0,85 
12 450 540 0,83 
13 437 540 0,81 
14 440 540 0,82 
15 439 540 0,81 
16 436 540 0,81 
17 469 540 0,87 
18 444 540 0,82 
19 470 540 0,87 
20 445 540 0,82 
21 460 540 0,86 




25 468 540 0,87 
26 437 540 0,81 
27 467 540 0,87 
28 447 540 0,83 
29 479 540 0,89 
30 449 540 0,83 
31 443 540 0,82 
32 468 540 0,87 
33 480 540 0,89 
34 442 540 0,8 
35 470 540 0,870 
36 468 540 0,87 
37 478 540 0,89 
38 454 540 0,84 
39 465 540 0,86 
40 438 540 0,81 
41 452 540 0,84 
42 469 540 0,87 
43 448 540 0,83 
44 435 540 0,81 
45 446 540 0,83 
46 452 540 0,84 
Promedio 0,84 
Fuente: Elaboración propia  
 
Anexo N° 18: Eficacia antes de la mejora 
EFICACIA ANTES DE LA MEJORA 
Departamento Confecciones Indicador 
 
Método 



















1 2827 3415 0,78 
2 2827 3415 0,78 
3 2825 3415 0,78 
4 2823 3415 0,77 
5 2826 3415 0,78 
6 2827 3415 0,78 
7 2826 3415 0,78 
8 2858 3415 0,78 
9 2825 3415 0,78 
10 2827 3415 0,78 
11 2828 3415 0,78 
12 2827 3415 0,78 
13 2828 3415 0,78 
14 2823 3415 0,78 
15 2828 3415 0,78 
16 2828 3415 0,78 
17 2826 3415 0,78 
18 2826 3415 0,78 
19 2827 3415 0,78 
20 2824 3415 0,78 
21 2826 3415 0,78 
22 2826 3415 0,78 
23 2826 3415 0,78 
24 2828 3415 0,78 
25 2823 3415 0,78 
26 2824 3415 0,78 
27 2827 3415 0,78 
28 2824 3415 0,78 
29 2828 3415 0,78 
 
100  
30 2828 3415 0,78 
31 2823 3415 0,78 
32 2827 3415 0,78 
33 2825 3415 0,78 
34 2827 3415 0,78 
35 2827 3415 0,78 
36 2827 3415 0,78 
37 2825 3415 0,78 
38 2828 3415 0,78 
39 2822 3415 0,77 
40 2825 3415 0,78 
41 2826 3415 0,78 
42 2823 3415 0,78 
43 2828 3415 0,78 
44 2824 3415 0,78 
45 2827 3415 0,78 
46 2823 3415 0,78 
Promedio 0,78 
Fuente: Elaboración propia  
Anexo N° 19: Eficiencia después de la mejora 
EFICIENCIA DESPUES DE LA MEJORA 

















1 454 540 0,841 
2 455 540 0,843 
3 457 540 0,846 
4 453 540 0,839 
5 462 540 0,856 
101  
6 460 540 0,852 
7 453 540 0,839 
8 458 540 0,85 
9 456 540 0,84 
10 465 540 0,86 
11 459 540 0,85 
12 464 540 0,85 
13 461 540 0,85 
14 461 540 0,85 
15 466 540 0,86 
16 462 540 0,86 
17 463 540 0,86 
18 455 540 0,84 
19 457 540 0,85 
20 460 540 0,85 
21 453 540 0,84 
22 457 540 0,85 
23 454 540 0,84 
24 466 540 0,86 
25 463 540 0,86 
26 456 540 0,84 
27 460 540 0,85 
28 464 540 0,86 
29 465 540 0,86 
30 456 540 0,84 
31 453 540 0,84 
32 459 540 0,85 
33 460 540 0,85 
34 453 540 0,84 
35 454 540 0,84 
36 452 540 0,84 




38 458 540 0,85 
39 462 540 0,86 
40 459 540 0,85 
41 452 540 0,84 
42 465 540 0,86 
43 459 540 0,85 
44 464 540 0,86 
45 452 540 0,84 
46 452 540 0,84 
Promedio 0,85 
Fuente: Elaboración propia  
Anexo N° 20: Eficacia después de la mejora 
EFICACIA DESPUES DE LA MEJORA 
Departamento Confecciones Indicador 
 
Método 












1 3360 3415 0,85 
2 3360 3415 0,85 
3 3348 3415 0,86 
4 3353 3415 0,86 
5 3357 3415 0,86 
6 3354 3415 0,85 
7 3359 3415 0,85 
8 3357 3415 0,85 
9 3360 3415 0,84 
10 3355 3415 0,85 
11 3360 3415 0,85 
12 3360 3415 0,86 




14 3360 3415 0,85 
15 3358 3415 0,86 
16 3359 3415 0,86 
17 3356 3415 0,86 
18 3359 3415 0,86 
19 3360 3415 0,87 
20 3359 3415 0,85 
21 3360 3415 0,86 
22 3358 3415 0,86 
23 3360 3415 0,84 
24 3354 3415 0,85 
25 3360 3415 0,86 
26 3359 3415 0,86 
27 3360 3415 0,85 
28 3358 3415 0,87 
29 3360 3415 0,87 
30 3359 3415 0,84 
31 3360 3415 0,85 
32 3360 3415 0,86 
33 3359 3415 0,85 
34 3360 3415 0,85 
35 3359 3415 0,84 
36 3360 3415 0,85 
37 3357 3415 0,87 
38 3356 3415 0,85 
39 3360 3415 0,86 
40 3358 3415 0,85 
41 3360 3415 0,84 
42 3359 3415 0,85 
43 3357 3415 0,86 
44 3359 3415 0,85 








TR TP EFIC PR PP EFICA PRODUCTIVIDAD TR TP EFIC PR PP EFICA PRODUCTIVIDAD 
1 451 540 84 2827 3415 78 65 454 540 84 3360 3415 85 71 
2 435 540 81 2827 3415 78 63 455 540 84 3360 3415 85 72 
3 465 540 86 2825 3415 78 67 457 540 85 3348 3415 86 73 
4 450 540 83 2823 3415 77 65 453 540 84 3353 3415 85 72 
5 435 540 81 2826 3415 78 63 462 540 86 3357 3415 85 73 
6 450 540 83 2827 3415 78 65 460 540 85 3354 3415 85 72 
7 440 540 81 2826 3415 78 63 453 540 84 3359 3415 85 71 
8 461 540 85 2858 3415 78 67 458 540 85 3357 3415 85 72 
9 435 540 81 2825 3415 78 63 456 540 84 3360 3415 84 71 
10 472 540 87 2827 3415 78 68 465 540 86 3355 3415 85 73 
11 460 540 85 2828 3415 78 67 459 540 85 3360 3415 85 72 
12 450 540 83 2827 3415 78 65 464 540 86 3360 3415 86 74 
13 437 540 81 2828 3415 78 63 461 540 85 3359 3415 87 74 
14 440 540 81 2823 3415 77 63 461 540 85 3360 3415 85 72 
15 439 540 81 2828 3415 78 64 466 540 86 3358 3415 86 74 
16 436 540 81 2828 3415 78 63 462 540 86 3359 3415 86 74 
17 469 540 87 2826 3415 78 68 463 540 86 3356 3415 86 74 
18 444 540 82 2826 3415 78 64 455 540 84 3359 3415 85 72 
19 470 540 87 2827 3415 78 68 457 540 85 3360 3415 87 73 
20 445 540 82 2824 3415 78 64 460 540 85 3359 3415 85 72 
21 460 540 85 2826 3415 78 66 453 540 84 3360 3415 86 72 
22 446 540 83 2826 3415 78 64 457 540 85 3358 3415 86 73 
23 448 540 83 2826 3415 78 65 454 540 84 3360 3415 84 71 
24 453 540 84 2828 3415 78 66 466 540 86 3354 3415 85 73 
25 468 540 87 2823 3415 77 67 463 540 86 3360 3415 86 74 
26 437 540 81 2824 3415 78 63 456 540 84 3359 3415 86 73 
27 467 540 86 2827 3415 78 68 460 540 85 3360 3415 85 72 
105  
27 447 540 83 2824 3415 78 64 464 540 86 3358 3415 87 74 
28 479 540 89 2828 3415 78 69 465 540 86 3360 3415 87 75 
29 449 540 83 2828 3415 78 65 456 540 84 3359 3415 84 71 
30 443 540 82 2823 3415 77 64 453 540 84 3360 3415 85 71 
31 468 540 87 2827 3415 78 68 459 540 85 3360 3415 87 74 
32 480 540 89 2825 3415 78 69 460 540 85 3359 3415 85 72 
33 442 540 82 2827 3415 78 64 453 540 84 3360 3415 85 71 
34 470 540 87 2827 3415 78 68 454 540 84 3359 3415 84 71 
35 468 540 87 2827 3415 78 68 452 540 84 3360 3415 85 71 
36 478 540 89 2825 3415 78 69 458 540 85 3357 3415 87 74 
38 454 540 84 2828 3415 78 66 458 540 85 3356 3415 85 72 
39 465 540 86 2822 3415 77 67 462 540 86 3360 3415 85 73 
40 438 540 81 2825 3415 78 63 459 540 85 3358 3415 85 72 
41 452 540 84 2826 3415 78 65 452 540 84 3360 3415 84 71 
42 469 540 87 2823 3415 77 67 465 540 86 3359 3415 85 73 
43 448 540 83 2828 3415 78 65 459 540 85 3357 3415 86 73 
44 435 540 81 2824 3415 78 63 464 540 86 3359 3415 85 73 
45 446 540 83 2827 3415 78 64 452 540 84 3360 3415 85 71 
46 452 540 84 2823 3415 77 65 452 540 84 3360 3415 85 71 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Día 1 65 71 0,09 
Día 2 63 72 0,14 
Día 3 67 73 0,09 
Día 4 65 72 0,11 
Día 5 63 73 0,16 
Día 6 65 72 0,11 
Día 7 63 71 0,13 
Día 8 67 72 0,08 
Día 9 63 71 0,13 
Día 10 68 73 0,074 
Día 11 67 72 0,08 
Día 12 65 74 0,14 
Día 13 63 74 0,18 
Día 14 63 72 0,14 
Día 15 64 74 0,16 
Día 16 63 74 0,18 
Día 17 68 74 0,09 
Día 18 64 72 0,13 
Día 19 68 73 0,07 
Día 20 64 72 0,13 
Día 21 66 72 0,09 
Día 22 64 73 0,14 
Día 23 65 71 0,09 
Día 24 66 73 0,11 
Día 25 67 74 0,10 
Día 26 63 73 0,16 
Día 27 68 72 0,06 
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Día 30 65 71 0,09 
Día 31 64 71 0,11 
Día 32 68 74 0,09 
Día 33 69 72 0,04 
Día 34 64 71 0,11 
Día 35 68 71 0,04 
Día 36 68 71 0,04 
Día 37 69 74 0,07 
Día 38 66 72 0,09 
Día 39 67 73 0,09 
Día 40 63 72 0,14 
Día 41 65 71 0,09 
Día 42 67 73 0,09 
Día 43 65 73 0,12 
Día 44 63 73 0,16 
Día 45 64 71 0,11 
Día 46 65 71 0,09 
Fuente: Elaboración propia  
















Fuente: Elaboración propia 
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Costo de Operación 
Denominación 
monetaria 
1 Remallado de hombros 0,15 Céntimos 
2 Inspección 0,04 Céntimos 
3 Traslado de la mesa 0,04 Céntimos 
4 Espera 0,06 Céntimos 
5 Cortar cinta para el cuello 0,05 Céntimos 
6 Inspección 0,08 Céntimos 
7 Remallado de cuello 0,12 Céntimos 
8 Traslado a la recubridora 0,7 céntimos 
9 Clasificación de las mangas 0,04 céntimos 
10 Remallado de mangas 0,13 céntimos 
11 Inspección 0,05 céntimos 
12 Traslado a la remalladora 0,07 céntimos 
13 Espera del armado 0,06 céntimos 
14 Remallado de los costados 0,05 céntimos 
15 Inspección 0,03 céntimos 
16 Traslado a la maquina recta 0,12 céntimos 
17 Espera de la talla 0,05 Céntimos 
18 Cocido de talla 0,23 Céntimos 
19 Pespunte de cuello 0,05 Céntimos 
20 Espera 0,2 Céntimos 
21 Recubierto de las dos mangas 0,05 Céntimos 
22 Espera 0,05 Céntimos 
23 Recubierto de la basta 0,12 Céntimos 
24 Traslado al área de acabado 0,05 Céntimos 
25 Limpiado de hilos y Etiquetado 0,45 Céntimos 
26 Inspección 0,16 Céntimos 
27 Doblado y embolsado 0,12 Céntimos 
S/ 3,32 
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1 Remallado de hombros 0,14 céntimos 
2 Inspección 0,02 céntimos 
3 Traslado de la mesa 0,04 céntimos 
4 Espera 0,05 céntimos 
5 Cortar cinta para el cuello 0,04 céntimos 
6 Inspección 0,13 céntimos 
7 Remallado de cuello 0,04 céntimos 
8 Traslado a la recubridora 0,11 céntimos 
9 Clasificación de las mangas 0,7 céntimos 
10 Remallado de mangas 0,05 céntimos 
11 Inspección 0,06 céntimos 
12 Traslado a la remalladora 0,06 céntimos 
13 Espera del armado 0,1 céntimos 
14 Remallado de los costados 0,13 céntimos 
15 Inspección 0,04 céntimos 
16 Traslado a la maquina recta 0,04 céntimos 
17 Espera de la talla 0,08 céntimos 
18 Cocido de talla 0,04 céntimos 
19 Pespunte de cuello 0,09 céntimos 
20 Espera 0,05 céntimos 
21 Recubierto de las dos mangas 0,03 céntimos 
22 Espera 0,01 céntimos 
23 Recubierto de la basta 0,4 céntimos 
24 Traslado al área de acabado 0,06 céntimos 
25 Limpiado de hilos y Etiquetado 0,15 céntimos 
26 Inspección 0,04 céntimos 
27 Doblado y embolsado 0,02 céntimos 
S/ 2,72 
